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本 教材 是 针对 国家 职业 技能 鉴定 操作 技能 考试 的 需要 ， 参 照 《国家 
职业 标准 “数控 车 工 》( 技 师 、 高 级 技师 ) 的 要 求 ， 按 技能 考核 鉴定 点 进 
行 实战 设计 的 。 本 教材 共 收 录 了 14 个 职业 技能 鉴定 样 例 ， 这 些 样 例 大 都 
来 自 各 省 市 及 国家 题库 。 每 个 样 例 着 重 分 析 了 考核 要 求 、 加 工 准 备 与 加 工 
要 求 、 相 关 加 工 工 艺 和 编程 方法 ， 并 且 给 出 了 FANUC 0i 系统 的 参考 程 
序 ， 最 后 对 样 例 中 的 考点 进行 了 提炼 。 样 例 编排 由 浅 入 深 ， 每 个 样 例 既 有 
独立 性 ， 相 互 之 间 又 有 一 定 的 内 在 联系 。 

本 教材 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 
术 院 校 、 技 工 院 校 考 前 培训 的 强化 训练 教材 ， 又 可 作为 参加 职业 技能 鉴定 
读者 的 考 前 操作 技能 实战 训练 用 书 。 
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为 落实 国家 人 才 发 展 战略 目标 ， 加 快 培养 一 大 批 高 素质 的 技能 型 人 人才， 我们 精 
心 策划 了 与 原 劳动 和 社会 保障 部 《国家 职业 标准 》 配 套 的 “国家 职业 资格 培训 教 
材 ”。 这 套 教材 涵盖 41 个 职业 ， 共 172 种 。 教 材 出 版 后 ， 受 到 全 国 各 级 培训 、 鉴 定 
部 门 和 技术 工人 的 欢迎 ， 基 本 满足 了 培训 、 鉴 定 、 考 工 和 读者 自学 的 需要 ， 为 培养 
技能 人 才 发 挥 了 重要 作用 ， 本 套 教 材 也 因此 成 为 国家 职业 资格 培训 的 品牌 教材 。 
JJJ 一 一 “机 工 技能 教育 ”品牌 已 深入 人 心 。 

按照 国家 “十 一 五 ”高 技能 人 才 培 养 体系 建设 的 主要 目标 , 到 “十 一 五 ”期 
末 ， 全 国 技 能 劳动 者 总 量 将 达到 1.1 亿 人 ， 高 级 工 、 技 师 、 高 级 技师 总 量 均 有 大 幅 
增加 。 因 此 ， 从 2005 年 至 2009 年 的 五 年 间 ， 参 加 职业 技能 鉴定 的 人 数 和 获取 职 ， 
资格 证 书 的 人 数 年 均 增 长 达 10% 以 上 ，2009 年 全 国 参加 职业 技能 鉴定 和 获取 职 ， 
资格 证 书 的 人 数 均 已 超过 1200 万 人 。 这 种 趋势 在 “十 二 五 ”期 间 还 将 会 得 以 
延续 。 

为 满足 职业 技能 鉴定 培训 的 需要 ， 我 们 经 过 充分 调研 ， 决 定 在 已 经 出 版 的 理 
论 、 技 能 、 题 库 合 一 的 “国家 职业 资格 培训 教材 ”的 基础 上 ， 贯彻 “围绕 考点 ， 
服务 鉴定 ”的 原则 ， 紧 扣 职 业 技 能 鉴定 考核 要 求 ， 根 据 企业 培训 部 门 、 技 能 鉴定 
部 门 和 读者 的 不 同 需求 进行 细 化 ， 分 别 编 写 理论 鉴定 培训 教材 系列 、 操 作 技 能 鉴定 
试题 集锦 与 考点 详解 系列 和 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 系列 。 

1 “国家 职业 资格 培训 教材 一 一 理论 鉴定 培训 教材 系列 ”: 针对 国家 职业 技能 
鉴定 理论 知识 考试 的 需要 ， 参 照 《国家 职业 技能 标准 》 的 要 求 编写 ， 主 要 用 于 考 
证 前 的 理论 培训 。 它 主要 有 以 下 特色 : 

@ 汲取 国家 职业 资格 培训 教材 精华 一 一 保留 国家 职业 资格 培训 教材 的 精华 内 
容 ， 考 虑 企业 和 读者 的 需要 ， 重 新 整合 、 更 新 、 补 充 和 完善 培训 教材 的 内 容 。 

@ 依据 最 新 国家 职业 标准 要 求 编写 一 一 以 《国家 职业 技能 标准 》 要求 为 依据 ， 
以 “实用 、 够 用 ”为 宗旨 ， 以 便于 培训 为 前 提 ， 提 炼 重点 培训 和 复习 的 内 容 。 

@ 紧 扣 国家 职业 技能 鉴定 考核 要 求 一 一 按 复 习 指 导 形 式 编 写 ， 教 材 中 的 知识 
点 紧 扣 职业 技能 鉴定 考核 的 要 求 ， 针 对 性 强 ， 适 合 技能 鉴定 考试 前 培训 使 用 。 

2. “国家 职业 资格 培训 教材 一 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 系列 ”: 针 
对 国家 职业 技能 鉴定 操作 技能 考试 的 需要 编写 。 本 套 教 材 按 实战 进行 设计 ， 对 考点 
进行 详细 解析 ， 和 定位 于 操作 技能 考试 前 的 突击 冲刺 、 强 化 训练 。 它 主要 有 以 下 
特色 : 

@ 依据 明确 ， 具 有 针对 性 一 一 依据 技能 考核 鉴定 点 设计 ， 目 的 明确 。 
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@ 内 容 全 面 ， 具 有 典型 性 一 一 图 样 、 评 分 表 、 准 备 清单 ， 完 整齐 全 。 
@ 解析 详细 ， 具 有 实用 性 一 一 图 解 形式 ， 操 作 步 又 和 考点 解析 详细 。 

@ 练 考 结合 ， 具 有 实战 性 一 一 单项 训练 题 、 综 合 训练 题 ， 步 步 提 升 。 

3. “国家 职业 资格 培训 教材 一 一 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 系列 ”， 针对 技能 培 
训 和 参加 技能 鉴定 人 员 复 习 、 考 核 和 自 检 自 测 的 需要 编写 。 它 主要 有 以 下 特色 : 

@ 考核 重点 、 理 论题 、 技 能 题 、 答 案 、 模 拟 试卷 齐全 。 

@ 初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 、 高 级 技师 各 等 级 全 包括 。 

@ 试题 典型 性 、 代 表 性 、 针 对 性 、 通 用 性 、 实 用 性 强 。 

@ 内 含 职 业 技 能 鉴定 试题 、 全 国 及 部 分 省 市 大 赛 试题 。 

这 些 教材 是 “国家 职业 资格 培训 教材 ”的 扩充 和 完善 ， 目 的 是 满足 不 同 的 需 
求 ， 将 “机 工 技能 教育 ”品牌 发 扬 光 大 。 在 编写 时 ， 我 们 重点 考虑 了 以 下 几 个 
方面 : 

在 工种 选择 上 ， 选 择 了 机 电 行业 的 车 工 、 铣 工 、 钳 工 、 机 修 钳 工 、 汽 车 修理 
工 、 制 冷 设备 维修 工 、 铸 造 工 、 焊 工 、 冷 作 饭 金 工 、 热 处 理工 、 涂 装 工 、 维 修 电 工 
等 近 二 十 个 主要 工种 。 

在 编写 依据 上 ， 依 据 最 新 国家 职业 标准 要 求 ， 紧 扣 职业 技能 鉴定 考核 要 求 编 
写 。 对 没有 国家 职业 标准 ， 但 社会 需求 量 大 且 已 单独 培训 和 考核 的 职业 ， 则 以 相关 
国家 职业 标准 或 地 方 鉴定 标准 和 要 求 为 依据 编写 。 

在 内 容 安排 上 ， 提 炼 应 重点 培训 和 复习 的 内 容 ， 突 出 “实用 、 够 用 ”， 重 在 教 
会 读者 掌握 必需 的 专业 知识 和 技能 ， 擎 握 各 种 类 型 题 的 应 试 技巧 和 方法 。 

在 作者 选择 上 ， 共 有 十 几 个 省 、 自 治 区 、 直 辖 市 相关 行业 200 多 名 工程 技术 人 
员 、 教 师 、 技 师 和 高 级 技师 等 从 事 技能 培训 和 考 工 的 专家 参加 编写 。 他 们 既 了 解 技 
能 鉴定 的 要 求 ， 又 具有 丰富 的 教材 编写 经 验 。 

全 套 教 材 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 的 考 前 培训 教 
材 ， 又 可 作为 读者 考 前 复习 和 上 自 测 使 用 的 复习 用 书 ， 也 可 供职 业 技能 鉴定 部 门 在 鉴 
定 命题 时 参考 ， 还 可 作为 职业 技术 院 校 、 技 工 院 校 、 各 种 短 训 班 的 专业 课 教 材 。 

在 这 套 教 材 的 调研 、 策 划 、 编 写 过 程 中 ， 曾 经 得 到 许多 企业 、 鉴 定 培训 机 构 有 
关 领 导 、 专 家 、 工 程 技术 人 员 、 技 师 和 高 级 技师 的 大 力 支 持 和 帮助 ， 在 此 表示 衷心 
的 感谢 ! 

虽然 我 们 在 编写 这 套 培训 教材 时 尽 了 很 大 努力 ， 但 教材 中 难免 存在 不 足 之 处 ， 
诚 县 地 和 希望 专家 和 广大 读者 批评 指正 。 
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-~ 二 
且 局 


随 着 机 电 一 体 化 技术 的 迅速 发 展 ， 数 控 机 床 的 应 用 已 日 趋 普及 ， 现 代 制 造 业 广 
泛 采 用 数控 技术 以 提高 工件 的 加 工 精度 和 生产 率 。 随 着 数控 机 床 的 大 量 使 用 ， 社 会 
对 数控 技术 人 才 的 需求 量 也 越 来 越 大 。 为 了 加 强 数控 技能 人 员 编 程 与 操作 的 规范 
性 ， 原 劳动 和 社会 保障 部 在 以 前 相关 标准 的 基础 上 ， 于 2005 年 制定 了 数控 车 工 的 
国家 职业 标准 。 各 省 市 也 在 根据 这 些 标准 进行 相应 的 技术 等 级 鉴定 。 越 来 越 多 的 数 
控 机 床 操作 人 员 通 过 技能 鉴定 考试 取得 了 职业 资格 证 书 。 但 是 ， 很 多 参加 技能 鉴定 
考核 的 人 员 对 技能 鉴定 考点 了 解 得 还 不 是 很 清楚 ， 而 且 目 前 市 场 上 针对 技能 等 级 鉴 
定 的 图 书 还 不 是 很 多 ， 为 此 我 们 组 织 有 关 专 家 编写 了 《数控 车 工 (技师 、 高 级 技 
师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 》 一 书 。 

本 教材 是 针对 国家 职业 技能 鉴定 操作 技能 考试 的 需要 ， 参 照 《国家 职业 标准 

数控 车 工 》( 技 师 、 高 级 技师 ) 的 要 求 ， 按 技能 考核 鉴定 点 进行 实战 设计 的 。 本 
教材 共 收 录 了 14 个 职业 技能 鉴定 样 例 ， 这 些 样 例 大 都 来 自 各 省 市 及 国家 题库 。 每 
个 样 例 着 重 分 析 了 考核 要 求 、 加 工 准 备 与 加 工 要求 、 相 关 加 工 工艺 和 编程 方法 ， 并 
且 给 出 了 FANUC 0i 系统 的 参考 程序 ， 最 后 对 样 例 中 的 考点 进行 了 提炼 。 样 例 编排 
由 浅 入 深 ， 每 个 样 例 既 有 独立 性 ， 相 互 之 间 又 有 一 定 的 内 在 联系 。 

本 教材 由 张 智 敏 任 主编 ， 张 有 力 、 李 万 红 、 韩 英 树 参加 编写 。 本 教材 在 编写 过 
程 中 得 到 了 山东 省 、 河 南 省 、 河 北 省 、 江 苏 省 、 上 海 市 等 地 技能 鉴定 部 门 的 大 力 支 
持 ， 在 此 深 表 感 谢 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 存在 错误 和 不 足 之 处 ， 奶 请 广大 读者 给 予 批评 
指正 。 
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国家 职业 标准 对 数控 车 工 (技师 、 
高 级 技师 ) 的 工作 要 求 






















































































技师 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
( 一、 恋 图 与 | 【 能 绘制 工 革 装配 图 1. 工装 装配 图 的 面 法 
2 2. 能 读 懂 常 用 数控 车 床 的 机 械 结 | 2. 常用 数控 车 床 的 机 械 原理 图 
人 构图 及 装配 图 及 装配 图 的 画 法 
1. 能 编制 高 难度 、 高 精密 、 特 殊 
1. 零件 的 多 工种 工艺 分 析 方法 
人 0 和 了 攻 广 | > 数控 加 工 工艺 方案 合理 性 的 
人 en 
《二 ) 制订 加 | 2 能 对 零件 的 数控 加 工 工艺 进行 | 方法 及 或 进 措施 
工 工艺 ee 3， 特殊 材料 的 加 工 方法 
合理 性 分 析 ， 并 提出 改进 建议 了 
3. 能 推广 应 用 新 知识 、 新 技术 | TS 
一 、 加 工 准备 新 工艺 、 新 材料 
[于 当 人 省 | RE 
位 与 装 夹 能 设计 与 制造 零件 的 专用 夹具 用 夹具 的 设计 与 制造 方法 





(四 ) 刀具 准 
备 


切削 条 件 和 刀具 条 件 


年 合 


年 命 计算 并 设置 相关 


1. 能 够 依据 
估算 刀具 的 使 
2. 根据 刀具 
参数 
3. 能 推广 应 用 新 刀具 















































. 切削 刀具 的 选用 原则 
. 延长 刀具 寿命 的 方法 
刀具 新 材料 、 新 技术 
刀具 使 用 寿命 的 参数 设 定 方 















































二 、 数 控 编 程 


能 编制 车 削 中 心 、 车 铣 中 心 的 三 





























(一 ) 手工 编 轴 及 三 轴 以 上 ( 舍 施 转轴 的 加 工 编制 车 削 中 心 、 车 铣 中 心 加 工 
程 程序 -| 程序 的 方法 
1. 能 用 计算 机 辅助 设计 /制造 软 
(二 ) 计算 机 件 进行 车 削 零 件 的 造型 和 生成 加 工 | 1. 三 维 造型 和 编辑 
辅助 编程 “| 轨迹 2. 计算 机 辅助 设计 /制造 软件 











2. 能 够 根据 不 同 的 数控 系统 进行 
后 置 处 理 并 生成 加 工 代码 





(三 维 ) 的 使 用 方法 





(三 ) 数控 加 
工 仿真 

















能 够 利用 数控 加 工 仿真 软件 分 析 
和 优化 数控 加 工 工艺 








数控 加 工 仿真 软件 的 使 用 方法 








































































































































































































































































































2 二 名 数 控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
( 续 ) 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
1 能 编制 数控 加 工程 序 车 前 多 押 
曲轴 达到 上 求 . 
oa 1 多 拐 曲轴 车 前 加 工 的 基本 知 
(1) 茎 公差 等 级 ,IT6 、 
(一 ) 轮廓 加 | (2 表面 粗糙 度 ，Ral 6 识 
A A 车 济 |] 中 九 震 
开 > 能 数控 加 工程 序 对 适合 在 | 的 于 加 心 几 开 乞 急 和 全 
有 车 前 中 心 加 工 的 带 有 车 前、 铣削 等 
三 、 零 件 加 工 工序 的 复杂 零件 进行 加 工 
(二 ) 配合 件 | 能 进行 两 件 〔 含 两 件 ) 以 上 具有 本 
加 工 多 处 尺寸 链 配合 的 零件 加 工 与 配合 | “ 允 尺 寸 链 配 合 的 零件 加 工 方法 
(三 ) 零件 精 | 能 根据 测量 结果 对 加 工 误差 进行 | 1 精密 零件 的 精度 检验 方法 
度 检验 分 析 并 提出 改进 措施 2 检 具 设计 知识 
( 一、 数控 东 工 能 实施 数控 车 床 的 一 般 维修 | 1. 数控 车 床 常用 机 械 故 障 的 维 
床 维修 | 2 能 借助 字典 阅读 数控 设备 的 主 | 修 方法 
0 要 外 文 信息 2. 数控 车 床 专业 外 文 知识 
数控 车 床 液压 、 气 压 元 件 包 
1 能 排除 数控 车 床 机 械 、 液压 pl Pe 
和 和 你 0 > 
一 . 控 车 床 4 维修 
(二 ) 数控 车 | 2 能 排除 数控 车 床 控制 与 电器 系 | 2 数控 车 床 电器 元 件 的 维修 广 
履 控 藻 床 床 堵 障 诊断 和 排 | 般 放 障 法 
四 、 数 控 车 床 统 的 一 般 故 障 0 
维护 与 精度 检验 | 3. 能 够 排除 数控 车 床 刀 架 的 一 般 | 中 本 的 
故障 4 数控 车 床 刀 架 维修 方法 
1 能 利用 量具 、 量 规 对 机 床 定位 
,| 精度 、 重 复 定位 精度 、 主 轴 精 度 、 1. 机 床 定位 精度 检验 、 重 复 定 
二。 思 架 的 转 位 精度 进行 靖 度 检验 。 | 位 精度 检验 的 内 容 及 方法 
he 2. 能 根据 机 床 切削 精度 判断 机 床 | ”2. 机 床 动态 特性 的 基本 原理 
精度 误差 
三 2 侣 上 | ”能 指导 本 职业 中 级 、 高 级 工 进行 
(一 ) 操作 指 区 业 中 级 、 高 级 工 进行 操作 指导 书 的 编制 方法 
导 实际 操作 
1 能 对 本 职业 中 级 、 高 级 和 技师 
(二 ) 理论 培 | 进行 理论 培训 1 培训 教材 编写 方法 
训 2 能 系统 地 讲授 各 种 切削 刀具 的 | 2 切削 刀具 的 特点 和 使 用 方法 
五 、 培 训 与 管 特点 和 使 用 方法 
理 ET 
(三 ) 质量 管 | 能 在 本 职工 作 中 认真 贰 彻 各 项 质 | 相关 质量 标准 
理 量 标准 EF 
(四 ) 生产 管 | 能 协助 部 门 领导 进行 生产 计划 | ms。 
理 调度 及 人 员 的 管理 te 
(五 ) 技术 改 | 能 够 进行 加 工 工艺 、 夹 具 、 刀具 | 本 
宏 加 工 工 艺 综合 知识 
造 与 创新 的 改进 数控 加 工 工艺 综合 知 Y 
































































































































国家 职业 标准 对 数控 车 工 〈 技 师 、 高 级 技师 ) 的 工作 要 求 3 
高 级 技师 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
( 一、 谈 图 与。 能 绘制 复杂 工装 装配 图 1. 复杂 工装 设计 方法 
会 图“ “| > 能 读 懂 常 用 数控 车 床 的 电气 2. 常用 数控 车 床 电气 、 液 压 原 
液压 原理 图 理 图 的 画 法 
1. 能 对 高 难度 、 高 精密 零件 的 数 
控 加 工 工艺 方案 进行 优化 并 实施 复杂 、 精 密 零件 加 工 工艺 的 
本 (二 ) 制订 加 2 
Te 工 工艺 文件 2. 车削 中 心 、 车 铣 中 心 加 工 工 
与 设计 3， 能 够 对 零件 加 工 工艺 提出 改进 | 艺 文 件 编制 方法 
建议 
(三 ) 零件 定 | ”能 对 现 有 的 数控 车 床 夹具 进行 误 | ，，， 
位 与 装 差分 析 并 提出 改进 建议 次 大分 析 太 法 
(四 ) 刀具 准 | 能 根据 零件 要 求 设计 刀具 ， 并 提 a : 
具 的 设计 与 制造 知识 
ee 刀具 的 设计 与 制造 知 i 
能 解决 高 难度 ( 如 十 字 座 类 、 连 
(一 ) 异形 零 杆 类 、 叉 架 类 等 异形 零件 ) 零件 车 
度 零 件 的 加 工 
件 加 工 削 加 工 的 技术 问题 ， 并 制订 工艺 措 | 高难 度 零 件 的 加 工 方 法 
二 、 零 件 加 工 施 
(二 ) 零件 精 | 能 制订 高 难度 零件 加 工 过 程 中 的 | 在 机 械 加 工 全 过 程 中 影响 质量 
度 检验 精度 检验 方案 的 因素 及 提高 质量 的 措施 
能 组 织 并 实施 数控 车 床 的 重大 
维修 
(一 ) 数控 车 | 2. 能 借助 字典 看 懂 数 控 设备 的 主 | 1 数控 车 床 大 修 方法 
床 维修 要 外 文 技术 资料 2， 数控 系统 机 床 参数 信息 表 
3， 能 针对 机 床 运行 现状 合理 调整 
数控 系统 相关 参数 
数控 车 床 数控 系统 的 控制 方 
ee 0 
= 伶 划 系 乡 证 | 原 
(二 ) Re epee 四 > 数控 机 床 机 械 、 液压 .气压 
ID 上 月 闻 城 一 人 丛 浊 系 多 整 y 全 
三 、 数 控 车 盯 汪 人 仿 断 和 排 2 能 根据 机 床 电路 图 或 可 编程 序 | 人 让 
维护 与 精度 检验 | 控制 器 (PLC) 梯形 图 检查 出 故障 en 
> 生 点 ， 并 提出 机 床 维修 方 
发 生 点 ， 并 提出 机 床 维修 方案 | 信用 方法 
全 , | 于 六 或 其 由 设 
1 能 利用 激光 于 涉 仪 或 其 他 设备 | 1 激光 干涉 仪 的 使 用 方法 
三 ,ug | 对 数控 车 床 进行 定位 精度 、 重 复 定 es 
(三 ) 机 床 精 | 、， ee 2. 误差 统计 和 计算 方法 
ee 位 精度 、 导 轨 委 直 平行 度 的 检验 。 | 3 数控 系统 中 宙 床 误 盖 的 补 和 
证 2 能 通过 调整 和 修改 机 床 参数 对 | ) 尖 0 和 加 
可 补偿 的 机 床 误差 进行 精度 补偿 
(四 ) 数控 设 | 能 借助 网 络 设备 和 软件 系统 实现 















































































































































备 网 络 化 





数控 设备 的 网 络 化 管理 





数控 设备 网 络 接口 及 相关 技术 





4 二 8》 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 















































( 续 ) 
职业 功能 工作 内 容 技能 要 求 相关 知识 
(一 ) 操作 指 | 能 指导 本 职业 中 级 、 高 级 工 和 技 | 操作 理论 教学 指导 书 的 编写 广 
时 师 进行 实际 操作 法 
二 ) 理论 培 ， 能 对 本 职业 中 级 、 高 级 工 和 技师 | ，。、 ， 
， (一) 理论 培 能 对 本 职业 中 级 、 高 级 工 和 技师 | 教学 计划 与 大 纲 的 编制 方法 
四 、 培 训 与 管 训 进行 理论 培训 
理 一 = Eb 一 局 、 i 
(三 ) 质量 管 能 应 用 全 面 质 量 管理 知识 ,实现 | 
理 操作 过 程 的 质量 分 析 与 控制 人 
(四 ) 技术 改 | 能 够 组 织 实施 技术 改造 和 创新 ,| ，，、 
造 与 创新 并 撰写 相应 的 论文 ea 























通过 职业 技能 鉴定 考核 的 技巧 





职业 技能 鉴定 考试 不 是 一 个 精品 考试 ， 而 是 一 个 合格 考试 ， 即 不 要 求 操 作者 得 
满分 ， 只 要 求 操作 者 达到 及 格 线 即 可 。 因 此 ， 操 作者 在 应 会 操作 过 程 中 一 定 要 注意 
应 试 技巧 ， 从 而 顺利 通过 相应 的 技能 鉴定 应 会 考核 。 

1. 实 操 考核 的 操作 要 求 

在 职业 技能 鉴定 考试 过 程 中 ， 为 了 取得 较 好 的 应 会 操作 成 绩 ， 对 操作 者 提出 了 
较 高 的 操作 要 求 ， 即 要 求 操作 者 在 实 操 过 程 中 以 最 合理 的 工艺 方案 、 最 有 效 的 精度 
保证 、 最 佳 的 刀具 路 径 、 最 短 的 时 间 完 成 试 件 加 工 。 

1) 最 合理 的 工艺 方案 。 最 合理 的 工艺 方案 是 指 采 用 最 少 的 进 给 次 数 ， 实 现 最 
快捷 的 去 除 方式 、 最 方便 的 工件 自 检 ， 同 时 又 能 在 规定 时 间 内 完成 试 件 加 工 的 工艺 
方案 。 

2) 最 有 效 的 精度 保证 。 精 度 是 零件 加 工 中 最 重要 的 指标 ， 精 度 决 定 零 件 价 
值 。 在 实 操 过程 中 ， 操 作者 应 合理 安排 加 工 顺序 ， 灵 活 运用 各 种 加 工 刀 具 ， 注 意 装 
夹 对 试 件 加 工 精 度 的 影响 ， 从 实际 出 发 分 配 粗 、 精 加 工 余 量 ， 适 时 调整 切削 参数 ， 
充分 利用 各 种 量具 和 数控 系统 功能 ， 及 时 对 试 件 进行 直接 或 间接 测量 ， 确 保 工 件 加 
工 精度 和 配合 精度 。 

3) 最 佳 的 刀具 路 径 。 最 佳 的 刀具 路 径 是 指 在 保证 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 的 前 
提 下 ， 数 值 计算 最 简单 、 进 给 路 线 最 短 、 空 行程 少 、 编 程 量 小 、 程 序 短 、 简 单 易 行 
的 刀具 路 径 。 

4) 最 短 的 时 间 。 熟 练 的 操作 、 快 捷 的 编程 、 选 择 正 确 的 切入 点 、 合 理 使 用 刀 
具 、 优 选 切削 用 量 、 把 握 加 工 节奏 、 粗 精 加 工分 开 等 因素 是 力争 在 规定 时 间 内 完成 
加 工 项 目的 重要 保障 。 

2. 实 操 考 核 的 应 试 策略 

良好 的 数控 职业 技能 鉴定 应 试 策略 也 是 顺利 通过 职业 技能 考核 的 关键 ， 常 用 的 
实 操 应 试 策略 如 下 

1) 确定 加 工 流 程 。 在 加 工 过 程 中 应 全 盘 考 虑 每 一 个 表面 的 加 工 次 序 ， 绝 对 不 
能 出 现 工件 加 工 到 一 半 无 法 继续 加 工 的 情况 。 

2) 注意 各 项 精度 配 分 值 的 大 小 。 通 过 合理 分 析 配 分 表 并 根据 考试 时 间 要 求 ， 
选择 配 分 大 、 容 易 保 证 的 尺寸 进行 精 加 工 ， 而 适当 放弃 一 些 配 分 小 、 加 工 难 度 大 的 
尺寸 。 

3) 把 加 工程 序 分 细 。 由 于 职业 技能 鉴定 应 会 考试 是 单 件 操 作 ， 因 此 可 以 用 多 
个 程序 来 完成 一 道 工序 。 加 工 过 程 中 可 以 分 成 一 把 刀 一 个 程序 ， 也 可 以 分 成 一 个 加 



























































6 一 六 数 探 车工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 





工 要 素 一 个 程序 ， 这 样 做 既 方 便 校正 程序 ， 又 方便 修正 加 工 精度 。 

4) 尽 可 能 多 用 固定 循环 。 采 用 复合 固定 循环 进行 编程 ， 可 以 使 加 工程 序 得 到 
简化 ,减少 程序 的 输入 错误 。 此 外 ， 有 些 固定 循环 ， 如 螺纹 加 工 复合 固定 循环 还 可 
以 达到 优化 思 具 轨迹 的 目的 。 

5) 采用 手动 操作 及 MDI 操作 来 完成 部 分 切削 工作 。 某 些 特定 的 加 工 ， 如 去 除 
毛坯 余 量 、 端 面 切削 、 钻 孔 等 操作 ， 采 用 手动 操作 显然 要 比 编程 操作 更 简单 、 更 省 事 。 

6) 选用 合理 的 切削 用 量 参数 。 选 择 切削 用 量 参数 时 ， 可 以 按 经 验 选取 佑 算 
值 ， 不 必 精 确 ， 但 选择 时 应 适当 保守 一 些 ， 即 取 偏 小 值 ， 然 后 在 加 工 过 程 中 通过 机 
床 面 板 上 的 按钮 进行 调整 。 

7) 保证 程序 的 正确 性 。 在 正式 加 工 前 ， 采 取 “ 锁 住 机 床 空 运行 ”的 方式 校 验 
程序 ， 并 且 在 显示 屏 上 进行 刀具 轨迹 的 绘制 。 对 于 这 一 步 操作 ， 最 好 不 要 省 略 。 

8) 分 段 实 施 ， 分 步 推进 。 实 操 考 斌 切忌 两 个 极端 : 一 个 是 没有 看 清 图 样 上 的 
加 工 要求 ， 在 没有 对 照 配 分 表 和 未 推 殴 加 工 方案 的 情况 下 就 开始 加 工 ， 从 而 导致 无 
法 弥补 的 工艺 错误 ; 男 一 个 是 迟 迟 不 动手 ， 看 图 细 之 又 细 ， 方案 慎之 又 慎 ， 自 以 为 
“稳扎稳打 ”， 实 则 延误 了 时 机 ， 导 致 无 法 在 规定 时 间 内 完成 工件 。 

9) 安全 第 一 。 确保 人 和 映 和 机 床 的 安全 ， 这 是 不 容 置 疑 的 。 在 考核 过 程 中 注意 
工件 和 刀具 的 安全 也 很 重要 ， 为 此 ， 在 考试 过 程 中 一 定 要 保证 程序 的 正确 性 、 安 装 
的 牢 徘 性 和 操作 的 规范 性 。 






































职业 技能 鉴定 样 例 1 


1) 掌握 工艺 螺纹 的 应 用 方法 。 

2) 掌握 基点 的 计算 方法 。 

3) 掌握 宏 程 序 的 应 用 方法 。 

4) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 1-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工 艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 


100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 
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技术 要 求 


上 坟 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 | 名 称 | 材料 | 毛 坛 尺寸 | 数量 
和 涉 计 风衣 为 Cl。 配合 件 ] 45 | $60x122| 1 


a) 


























图 1-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 


= 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 






































技术 要 求 


1. 未 注 尺 寸 公差 按 
GB/T 1804—m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 




















0 
60—010 





名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 





配合 件 2| 45 060x62 


1 























5.5+0.05 




















用 涂 色 法 检查 接触 精度 ， 接 触 面积 大 于 60%。 





图 1-1 零件 图 ( 续 ) 
p) 件 2 零件 图 c) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
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表 1-1 操作 技能 考核 总 成 绩 表 








序号 考核 项 目 配 分 得 分 总 
1 现场 操作 规范 10 
2 工件 质量 90 








2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
表 1-2 现场 操作 规范 评分 表 











































































































































































































序号 基 核 项 目 配 分 评分 标准 分 

1 机 床 安全 操作 规程 4 每 违反 一 项 规定 扣 2 分 

2 [ 件 、 刀 具 的 装 夹 2 出 现 一 处 错误 不 得 分 

3 刀具 、 工 具 、 量 具 的 规范 放置 2 出 现 一 处 错误 不 得 分 

4 机 床 、 场 地 的 整理 2 出 现 一 处 错误 不 得 分 

合 计 
3) 工件 质量 评分 见 表 1-3。 
表 1-3 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 

1 954 -0 omm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
2 $57 -0 omm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
3 $32 9 wimm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
4 $31 0 wi mm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
5 2 x $26 -0 m1 mm 10 超 差 一 处 扣 5 分 
6 件 1 60° +2/ 2 超 差 不 得 分 
4 60mm +0. 05mm 3 超 差 不 得 分 
8 120 0 jomm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
9 RR7mm、 RIOmm 4 馈 差 不 得 分 
10 椭圆 轮廓 2 馈 差 不 得 分 
11 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
]2 $54 0 omm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
13 $57 9 03mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
14 $31 10 mm 4 超 差 0.01mm 扣 1 分 
15 件 2 $32 +0 mm 4 超 差 0.01mm 扣 1 分 
16 60° +2’ 2 馈 差 不 得 分 
17 14mm +0. 05mm 2 馈 差 不 得 分 
18 33mm +0. 05mm 2 馈 差 不 得 分 




























































































































































































10 = 或 数 控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
19 60 .0 omm 2 馈 差 不 得 分 
20 M30 x1.5 -6H 4 馈 差 不 得 分 
件 2 
2 RIOmm、 RROmm、 R27mm 3 馈 差 一 处 扣 1 分 
22 倒 角 2 馈 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
23 R10mm 圆 弧 完整 2 锯 差 不 得 分 
24 组 合 120 0 jomm 2 馈 差 不 得 分 
25 组 合 5. Smm +0.05mm 2 锯 差 不 得 分 
26 接触 面积 2 馈 差 不 得 分 
27 跳动 量 0. 05mm 入 国 差 不 得 分 
28 Ral.6hm 2 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
表面 粗糙 度 
29 Ra3.2hm 2 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
RA 每 卜 拓 | 1 洲 人 人 休 | 
§ 令 正确 ， 程 序 完整 | Ke 2 0 
扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， > 不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 倒 
有 一 定 技 巧 扣 
30 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
合理 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 正 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
确 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
择 合理 
31 加 工 工艺 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 5 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
32 其 他 项 目 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 




















二 、 加 工 准备 


1， 设备、 材料 准备 〈( 见 表 1-4) 
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表 1-4 设备 、 材 料 准备 























序号 | 名 称 规 格 单位 | 数量 | 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 | 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，60mm x 122mm 件 1 
45 钢 ，g60mm x 62mm 外 出 
3 牛 2 毛坯 材料 和 后 1 
1 | g24mm 的 通 孔 预 钻 孔 人 

















2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 1-5) 





























































































































表 1-5 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 

a 千分尺 0.01/0 ~25、 0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 

3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~320° 1 

4 螺纹 塞 规 M30 x1.5 -6H 1 

5 百 分 表 0.01/0 ~ 10 1 

6 磁性 表 座 1 

7 半径 样板 R7 ~ R14.5, RIS ~ R25 各 1 

8 椭圆 样板 长 轴 20， 短 轴 13 1 

9 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

11 外 圆 车 刀 93"、45。 各 1 

12 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
13 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

14 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

15 内 孔 车 刀 20 不 通 孔 、d20 通 孔 各 1 

16 麻花 氏 中 心 销 ，$10、q$20 、$24 各 1 

17 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

18 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 


1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操作 失误 导致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 
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3) 因 刀 具 、 工 具 损 坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮廓 、 档 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坏 分 别 为 p60mm x 122mm 
和 $60mm x62mm， 钻 出 $24mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 “ 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 模 加工、 螺纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $54 0 o mm， 中 57 -0 03 mm， 
$32 0 ol mm, p31 0m1 mm，2 x 和 26 -bo mm, 60° + 2'，60mm + 0.05mm, 
120 0 jomm，R1l0mm，R12mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 表 
面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

GD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $57 _0 omm， $54 .0 0 mm, 60 .0 iomm， 
40mm，RI0mm，R20mm，R27mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廊 尺 寸 为 $831 710% mm， 由 32700 mm，60。 + 2 
14mm +0.05mm，33mm + 上 0. 05mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

2) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M30 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精 度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 






























































1) 件 2 外 轮廓 加 工 。 在 加 工 
完 件 2 内 轮廓 后 ， 外 轮廓 采用 螺 
纹 组 合 的 加 工 方法 进行 加 工 ， 但 
由 于 件 1 没有 外 螺纹 ， 因 此 ， 加 
工件 1 右 端 外 轮廓 时 ， 应 先 加 工 
出 工艺 螺纹 ( 见 图 1-2 ) ， 待 组 合 
加 工 完 成 件 2 外 轮廓 后 ， 再 将 工 
艺 螺纹 车 去 。 

2) 基点 计算 。 采 用 CAD 给 人 
图 的 方法 分 析 基 点 坐标 ， 得 出 的 局 部 轮廓 的 基点 坐标 如 图 1-3 所 示 。 

3) 椭圆 轮 廊 加工 。 加 工 椭圆 轮 廊 时， 以 Z 坐标 作为 自 变量 , 坐标 作为 因 变 















完成 后 的 轮廓 
工艺 螺纹 M30x1.5 
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Z 坐 标 Xx 

0 dy ， al 

10.225 | 0 

22.5 : 

3 基点 元 坐标 2Z 坐 标 

ai $17.20 0 

20 2 ay G22.26 -25.34 
a) b) 


图 1-3 局 部 基点 坐标 分 析 


量 。2 坐标 的 增 量 为 -0. 1mm， 根 据 公式 得 出 X=13 x V400 -Zx2Z/20。 采 用 以 上 
公式 编程 时 ， 应 注意 曲线 公式 中 的 坐标 值 与 工件 坐标 系 中 坐标 值 之 间 的 转换 。 编 程 
过 程 中 使 用 的 变量 如 下 : 

#101 非 圆 曲 线 公 式 中 的 Z 坐标 值 ， 初 始 值 为 15. 0 ; 

#102” 非 圆 曲 线 公式 中 的 坐标 值 (半径 量 ) ， 初 始 值 为 8. 60; 

#103” 非 圆 曲 线 在 工件 坐标 系 中 的 Z 坐标 值 ， 其 值 为 机 01 -15.0; 

#104 非 圆 曲 线 在 工件 坐标 系 中 的 和 坐标 值 (直径 量 ) ， 其 值 为 所 02 x2。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 五 道 工序 完成 : 

工序 一 : 加 工件 2 右 端 内 轮廓 ， 保 证 尺寸 $32+06 中 mm，R27mm，60? +2'， 同 
时 车 削 通 孔 $28mm， 以 保证 下 一 工序 的 校正 表面 。 

工序 二 : 掉头 装 夹 件 2， 以 $28mm 内 和 孔 表 面 校正 工件 ， 加 工件 2 左 端 内 轮廓 ， 
保证 尺寸 $3110%imm，M30 xl1.5-6H， 保 证 螺纹 与 内 孔 的 同 轴 度 。 

工序 三 : 采用 一 夹 一 顶 的 装 夹 方式 加 工件 1 左 端 外 轮廓 ， 保 证 各 项 精度 要 求 ， 
同时 保证 $57mm 外 圆 的 长 度 尺 寸 大 于 60mm， 以 保证 下 一 工序 的 校正 表面 ， 加 工 
过 程 中 用 件 2 进行 试 配 。 

工序 四 : 掉头 装 夹 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 以 457mm 外 圆 表面 校正 工件 ， 车 削 
局 部 外 轮廓 及 辅助 工艺 螺纹 ， 保 证 尺寸 831 0 omm，R10mm。 螺 纹 配 合 安装 件 2 ， 
加 工件 2 外 轮廓 以 满足 各 项 精度 要 求 。 

工序 五 : 采用 一 夹 一 顶 的 装 夹 方式 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 用 件 2 试 配 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 右 端 内 轮廓 件 2 左 端 内 轮廓 件 1 左 端 外 轮廓 
件 1 右 端 局 部 外 轮廓 及 工艺 螺纹 件 2 外 轮廓 件 1 右 端 外 轮廓 
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= 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 





四 、 程 序 编制 ( 见 表 1-6) 














表 1-6 参考 程序 















































序号 图 示 程序 ee 
O0011; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; 
X62.0 72.0; 
G01 Z0.0 F0.1; 
X20. 0; 
71.0; 
C00 X100.0 Z100. 0; 
ea 加 工件 2 右 端 内 轮 记 
ee Wie 首先 用 24mm 麻花 外 
件 i, 加 工 车 基底 孔 ， 保 证 尺 
右 端 G71 P80 Q170 U -0.3 WO.0 FO0.1; RR 
1 | 内 给 N80 G41 G00 X62.0 S1200 F0.05; | $32-00 mm, 60° + 
廓 GO1 20.0; 2'，R27mm， 同 时 车 削 
X53.0; 通 孔 $28mm 
G03 X51.16 Z -8.64 R27.0; T0101 为 外 圆 车 刀 
CO1 X32.0 Z -25. 24; 
Z -34.0; 
X28.0; 
Z -62.0; 
X25.0; 
N170 G40; 
G70 P80 Q170; 
G00 X100.0 Z100. 0; 
MO5 MO9; 
M30; 
00012; 
G99 G21 G40; 掉头 装 夹 件 2， 以 
T0202 ; gq28mm 内 孔 表 面 校 正 工 
M03 S800; 件 ， 加 工件 2 左 端 内 轮廓 ， 
开端 G00 X100. 0 Z100.0 M08 ; 保证 尺寸 8310 mm， 
2 X23.0 Z2. 0; M30 x1.5 -6H， 同 时 还 
大 G71 U1.0 RO.5; 保证 了 螺纹 与 内 孔 的 同 
G71 P80 Q170 U -0.3 W0.0 F0.1; “| 轴 度 
N80 G41 G00 X33.0 20.0; T0202 为 内 孔 车 刀 ， 
GOl X31.0 Z-1.0; T0303 为 内 螺纹 车 刀 
Z-14.0; 

























































































职业 技能 鉴定 样 例 1 1S 
( 续 ) 
序 恒 并 作 图 示 程序 
项 目 
X28. 5; 
Z -28.0; 
N170 G40 X24.0; 掉头 装 夹 件 2， 以 
c70 P80 0170， d28mm 内 孔 表面 校正 工 
es C00 XT00. O2100.0: 件 ， 加 工件 2 左 端 内 轮廓， 
堪 端 T0303 $600; 保证 尺寸 $431 Oe mm, 
2 | 内 轮 G00 X28.0 Z-11.0; M30 x1.5 -6H， 同 时 还 
廊 G76 P020560 Q50 RO.05; 保证 了 螺纹 与 内 孔 的 同 
G76 X31.95 Z -28.0 P975 Q400 F1.5; | 轴 度 
G00 X100. 0 Z100. 0; T0202 为 内 孔 车 刀 ， 
MO05 M09， T0303 为 内 螺纹 车 刀 
M30; 
00013 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 2100.0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
G01 20.0 FO0.1; 
X-1.0; 
Z1.0; 
G00 X62. 0 Z2. 0; 采 夹 一 项 的 装 来 
G71 U1.0 R0. 5; 方式 加 工件 1 左 端 外 轮 
件 1 G71 P80 Q200U0. 3 WO.0 FO0.1; 廊 , 保证 各 项 精度 要 
左 端 N80 G42 G00 X28. 0 S1200 F0. 05; 求 ， 同 时 保证 $57mm 
外 轮 Z0.0; 外 圆 的 长 度 尺 寸 大 于 
廓 GO1 X32.0 2Z -2.0; 60mm， 以 保证 下 一 工 步 
Z-8.76; 的 校正 表面 ， 加 工 过 程 














X51. 16 Z -25.36; 
G03 X54.0 Z -33. 0 R27.0; 
G01 Z -38.5; 

X57.0; 

Z -100.5; 

N200 G40 G00 X60.0; 

G70 P80 Q200; 

G00 X100.0 2100.0; 

MO5 M09; 

M30; 


























中 可 以 用 件 2 进行 试 配 


















































16 = 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
( 续 ) 
,| 操作 yg te We 
序号 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
00014; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
M03 S800; 
G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
GO1 20.0 FO.1; 
X-1.0; 
Z1.0; 
G00 X62. 0 Z2. 0; 
G71 U1.0 R0. 5; 
G71 P80 Q200 UO.3 W0.0 FO.1; 
N80 G42 G00 X29. 0 S1200 F0. 05 ; 
G01 Z -31.0; 
件 1 X29. 85; 掉头 装 夹 ， 以 $57mm 
右 端 Z -45.0; 外 圆 表面 校正 工件 ， 车 
局 音 X31.0; 削 局 部 外 轮廓 及 辅助 工 
4 | 外 轮 Z -60.0; 艺 螺纹 ， 保 证 尺寸 
廓 及 X37.0; $31 9 wmm, RilOmm 
工艺 G02 X57.0 W -10.0 R10.0; T0404 为 切 槽 刀 ， 
累 纹 N200 G40 GO1 X58.0; T0505 为 外 螺纹 车 刀 














G70 P80 Q200; 
G00 X100. 0 Z100.0; 
T0404 S500; 
G00 X32.0 Z -45.0; 
GO1 X28.0; 
X32. 0; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0505 S600; 
G00 X28.0Z -28.0; 
G76 P020560 Q50 R0. 05; 
G76 X28.05 Z -44. 0 P975 Q400 F1.5; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
M05 M09; 
M30; 








职业 技能 鉴定 样 例 1 


17 

















图 示 


程序 


操作 内 容 及 注意 

















O0015; 

C99 C21 C40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100.0 Z100. 0 MoO8; 
X62.0 22.0; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P80 Q200 U0.5 W0. 0 F0. 1; 


GO1 Z -9.18; 


N80 GO0 G42 X57.0 S1500 F0. 05 ; 


不 拆除 件 1， 螺 纹 
配合 安装 件 2， 加 工 





件 2 外 轮廓 ， 保 证 件 
2 外 轮廓 的 各 项 精度 
要 求 


G03 X45.67 Z -13.03 R20.0; 
G02 X46.77 Z -37.5 R10.0; 
G03 X51.11 Z -49.77 R10.0; 





C02 X40.0 Z -60.0 R10.0; 
G01 Z -61.0; 

N200 C40 X62.0; 

G70 P80 Q200; 

G00 X100. 0 2100. 0; 

MOS MO9; 

M30; 

















C99 C21 C40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 
X32.0 22.0; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P80 Q200 U0.5 W0. 0 F0. 1; 





#101 =15. 04 ; 


#101] *13.0/20.0; 
可 03 = 要 01 -15.0; 
失 04 = 要 02*2; 
GO1 X#104 Z#103 FO. 1; 
机 01 =#01 -0.1; 
IF [#101GE -10.34] GOTO120; 
C02 X26.0 2 -36.0 R12.0; 
G01 Z -46.0; 
X29. 0; 
X31.0 Z -47.0; 
Z -60.0; 
X37.0; 
C02 X57.0 Z -70.0 R10.0; 
N200 G00 G40 X58.0; 
G70 P80 Q200; 
G00 X100. 0 2100.0; 
MO05 M09; 





M30; 


N80 GO0 G42 X18.0 S1500 F0. 05; 


N120 #102 = SQRT [400.0 — #101 * 





仍 采 用 一 夹 一 顶 





的 方式 加 


工件 1 右 端 





外 轮廓 ， 














件 2 试 配 
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五 、 样 例 小 结 

加 工本 例 工件 时 ， 工 艺 分析 是 关键 ， 通 过 工艺 分 析 ， 选 择 合适 的 加 工 工 艺 ， 通 
过 工艺 来 保证 零件 的 各 项 加 工 精度 。 如 果 不 进 行 工艺 分 析 即 将 件 1 加 工 完 毕 ， 则 很 
难 对 件 2 的 外 轮廓 进行 加 工 。 














职业 技能 鉴定 样 例 2 


考核 目标 

1) 掌握 梯形 构 的 加 工 方法 。 

2) 掌握 螺纹 组 合 的 装 夹 方式 。 

3) 掌握 宏 程 序 的 应 用 方法 。 

4) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 2-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min。 





























M30x1.5—6H 






































115 土 0.05 





技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 

















名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 数量 
配合 件 1| 45 |%60x117| 1 








a) 





图 2-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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方程 Y314.52+72292=1 











| M30x1.5 


$58+0.02 














56+0.05 





10.52 
25+0.48 











技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 


2. 未 注 倒 角 为 C1。 





0.8 士 0.04 





146.3+0.06 








1. 零 件 装配 后 ， 件 1 的 E 处 和 件 2 的 F 处 错位 量 小 于 0.05mm。 


2. 螺纹 配合 松紧 适中 。 


9) 


图 2-1 零件 图 ( 续 ) 


b) 件 2 零件 图 


c) 组 合 零件 图 


名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 








组 合 件 | 45 
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2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 

2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 

3) 工件 质量 评分 见 表 2-1。 

表 2-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $56 9 wi mm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
2 $42 9 0mm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
3 $45 10 Bmm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
4 R8mm 等 圆 弧 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
5 20° 梯 形 权 6 超 差 一 处 扣 3 分 
6 件 1 M30 x1.5 -6H 3 馈 差 不 得 分 
7 p24 *0 3 mm 3 国 差 不 得 分 
8 115mm +0. 05mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 
9 25mm +0. 04mm 4 馈 差 不 得 分 
10 50*+0 Mmm 2 馈 差 不 得 分 
11 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
12 gb58mm +0. 02mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
13 M30 x1.5 -6g 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
14 56mm +0. 05mm 4 超 差 0.01mm 扣 1 分 
15 件 2 25 +0 Rmm 4 超 差 0.01mm 扣 1 分 
16 椭圆 轮廓 2 钻 差 不 得 分 
17 RiOmm、 Rl2mm 4 馈 差 不 得 分 
18 倒 角 2 馈 差 一 处 扣 1 分 ,不 倒 扣 
19 组 合 146. 3mm +0. 06mm 4 馈 差 不 得 分 
20 组 合 0. 8mm +0. 04mm 4 馈 差 不 得 分 
21 组 合 E、F 了 错位 量 4 馈 差 不 得 分 
22 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 
23 圆锥 配合 良好 2 馈 差 不 得 分 
24 nm Ral. 6hm 4 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
25 Ba Ra6.3hm 4 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
5 令 正 确 ， 程 序 完整 Wn 1 分 , 不 倒 
26 程序 编制 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 不 合理 每 处 扣 1 分, 不 倒 








有 一 定 技巧 








扣 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 5 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
合理 扣 
26 程序 编制 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 正 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
确 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
择 合 理 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 全 
于 本 入 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 倒 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
28 其 他 项 目 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1， 设备、 材料 准备 〈 见 表 2-2) 
表 2-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，$60mm x 117mm 件 1 
45 钢 ，W60mm x58mm 
3 件 2 毛坯 材料 - 件 1 
钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 
2. 工 、 量 、 刃 具 准备 ( 见 表 2-3) 
表 2-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25 、0. 01725 ~50、0.01/50 ~ 75 各 1 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~320。 1 
4 螺纹 塞 规 M30 x1.5 -6H 1 
5 百 分 表 0.01/0 ~ 10 1 
6 磁性 表 座 1 
了 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 
8 椭圆 样板 长 轴 29 ， 短 轴 14. 5 1 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
9 内 径 量 表 0.01/18 ~35, 0.01/35 ~50 各 1 

10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

11 外 圆 车 刀 93° 、45。 各 1 

12 不 重 麻 外 圆 车 刀 35" 葵 形 刀 片 1 

13 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

14 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 3 各 1 

15 内 孔 车 刀 中 16 不 通 孔 、 风 16 通 孔 各 1 

16 麻花 外 中 心 钼 、$10、$20、q22 各 1 

17 辅 具 莫 氏 外 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

18 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 















































三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 p60mm x 117mm 
和 60mm x58mm 销 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 “ 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廓 、 模 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加工、 螺纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

9 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廊 尺 寸 为 $56 .0 pmm, $4510Bmm,， 115mm 土 
0.05mm，R6mm，R8mm，Rl0mm，Rl8mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 
Ral.60km。 

@) 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $824 03mm，$20mm,，$30mm，q40mm,， 
50+00% mm, 25mm + 0.04mm, 8mm, 33mm, 曲线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 
Ra6.3km。 

2) 槽 加 工 。 一 组 内 沟 槽 Smm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra12. 5pm。 

3) 螺纹 加 工 。 两 组 内 螺纹 M30 x1.5 -6H,， 保证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $58mm + 0.02mm,，56mm + 
0.05mm, 251038mm, $3l1mm, $41mm, RIOmm, R12mm., 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 模 ， 保 证 尺寸 826mm，5mm。 
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3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M30 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 

1) 梯形 槽 的 加 工 。 加 工 梯形 覃 的 刀具 
轨迹 如 图 2-2 所 示 ， 先 采用 切 槽 循环 指令 加 
工 出 直 槽 ， 然 后 利用 左 刀 尖 通过 轨迹 P 一 4 一 
B 加 工 出 左 侧 梯形 面 ， 再 利用 右 刀 尖 通 过 轨 
迹 0 一 C 一 D 加 工 出 右 侧 梯形 面 。 加工 过 程 
中 应 注意 Z 方 向 的 最 大 加 工 余 量 需 小 于 刀具 
宽度 (本 例 Z 向 最 大 加 工 余 量 为 2. 91mm， 
小 于 3mm 的 刀具 宽度 ) 。 

2) 件 2 外 轮廓 加 工 。 件 2 外 轮廓 及 件 1 图 2-2 精 加 工 梯形 模 
右 侧 外 轮廓 均 采用 螺纹 组 合 的 装 夹 方式 进行 
加 工 ， 这 样 既 可 保证 件 2 圆 弧 形 外 轮廓 的 精度 ， 又 可 保证 工件 配合 后 的 错位 量 。 

3) 椭圆 轮 廊 加工 。 加 工 椭圆 轮廓 时 ， 以 Z 坐标 作为 自 变量 , X 坐标 作为 因 变 
量 。2Z 坐标 的 增 量 为 - 0. 1mm， 根 据 公 式 得 出 =29 x V210.25 -Zx2/14.5。 采 
用 以 上 公式 编程 时 ， 应 注意 曲线 公式 中 的 坐标 值 与 工件 坐标 系 中 坐标 值 之 间 的 转 
换 。 编 程 过 程 中 使 用 的 变量 如 下 : 

#101 非 圆 曲 线 公式 中 的 Z 坐标 值 ， 初 始 值 为 14. 5 ; 

#102” 非 圆 曲 线 公 式 中 的 X 坐 标 值 (半径 量 ) ， 初 始 值 为 14. 5，; 

#103” 非 圆 曲 线 在 工件 坐标 系 中 的 Z 坐标 值 ， 其 值 为 所 01 -14.5; 

#104 ” 非 贺 曲线 在 工件 坐标 系 中 的 全 坐标 值 (直径 量 ) ， 其 值 为 要 02 x2。 

4) 基点 计算 。 采 用 CAD 绘图 的 方法 分 析 基 点 坐标 ， 得 出 的 局 部 轮廓 的 基点 坐 
标 如 下 。 

件 1 右 端 外 轮廓 各 点 的 坐标 分 别 为 : 

da(d47.828，0); ww (451.42，- 4.94); as ($52, - 25.26); al (456, 
-33.41) 。 

件 2 轮廓 各 点 的 坐标 分 别 为 : 

da ($47.828, 16); as($52.46, 8.74); aa(%58，0) 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 四 道 工序 完成 

工序 一 : 加 工件 2 右 端 外 轮廓 ， 保 证 螺纹 及 圆锥 面 的 各 项 精度 。 

工序 二 : 采用 一 夹 一 顶 的 装 夹 方式 加 工件 1 左 端 外 轮廓 (包括 梯形 槽 ) ， 保 证 
各 项 尺寸 精度 。 松 开 顶 尖 ， 加 工件 1 左 端 内 轮廓 。 

工序 三 : 掉头 以 梯形 槽 的 外 圆 表面 装 夹 ， 加 工件 1 右 端 内 轮廓 ， 用 件 2 试 配 ， 
保证 螺纹 配合 及 圆锥 配合 精度 ， 同 时 保证 配合 后 的 长 度 尺寸 0. 8mm +0. 04mm。 
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工序 四 : 组 合 加 工件 1 右 端 外 轮廓 和 件 2 圆 弧 外 轮廓 。 
具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 右 端 外 轮廓 件 1 左 端 外 轮廓 件 1 左 端 内 轮廓 








件 1 右 端 内 轮廓 组 合 加 工件 1 右 端 外 轮廓 及 件 2 圆 弧 外 轮廓 


四 、 程 序 编制 ( 见 表 2-4) 
表 2-4 参考 程序 


| 操作 菜 作 内 容 及 
序号 一 图 示 程序 ee 
项 目 注意 事项 




















00021 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
GO1 Z0.0 FO.1; 
X10 
71.0; 
G00 X62.0 272.0; 
G71 U1.5 RO.5; 
G71 P80 Q170 UO.5 W0.0 F0.2; 
N80 G42 G00 X62.0 S1500 F0. 05; 





G01 Z0. 0; 加 工件 2 右 端 
X25. 85 ; 外 轮廓 ， 保 证 螺 
件 2 X29. 85 Z -2.0; 纹 及 圆锥 面 的 各 
右 端 Z-17.5; 项 精度 
外 轮 X31.0; T0101 为 外 圆 
万 X41.0 Z -25. 5; 车 刀 ; T0202 为 
N170 G40 GO1 X62.0; 外 切 槽 刀 ， 刀 宽 
G70 P80 0Q170; 为 3mm 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0202 S600; 
G00 X32.0 ; 
Z-15.5; 
G75 RO.5; 


G75 X26. 0Z -17. 5 P1500 Q2000 F0. 1; 
G00 X100.0 Z100.0; 

T0303 S600; 

C00 X32.0 22.0; 

G76 P020560 Q50 RO. 05; 

C76 X28.05 Z -15.5 P975 Q400 F1.5; 
M05 MO9; 

M30; 
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项 


图 示 


程序 





























00022 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
M03 S800; 
G00 X100.0 Z100.0 MO8; 
X62. 0 72.0; 
GO1 Z0.0 FO.1; 
X-1.0; 
21.0; 
G00 X58.0; 
G01 Z -90.0; 
C00 X60.0; 
20.0; 
GO1 X48.0; 
G02 X56.0 Z -8.0 R8.0; 
G03 X45.0 Z -25. 0 R23.0; 
GO1 X62.0; 
G00 X100.0 Z100.0; 
T0202 S600; 
G00 X62.0 Z -27.5; 
G75 RO.5; 
G75 X45.0 Z -39.0 P1500 Q2000 FO. 1; 
G00 X58.0 Z -41.91; 
GO1 X45.0 239.0; 
G00 X60.0; 
Z -52.0; 
G75 RO.5; 
G75 X42.0 Z -57.0 P2000 Q2000 FO. 1; 
GO1 X58.0 Z -49. 09; 
X42 0 2-52,0; 
G00 X60.0; 
GO1 X58.0 2Z -59.91; 
X42.0 Z -57.0; 
G00 X60.0; 
Z -70.0; 
G75 X42.0 Z -75. 0 P2000 Q2000 FO. 1; 
GO1 X58.0 Z -67.09; 
X42.0 Z -70.0; 
G00 X60.0; 
G00 X100.0 Z100.0; 
MO5 M09; 
M30; 


》 





采用 一 夹 一 顶 
的 装 夹 方式 加 工 
件 1 左 端 外 轮廓 
(包括 梯形 槽 )， 
保证 各 项 尺寸 精 


度 
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( 续 ) 
| 操作 a 操作 内 容 及 
序 项 上 图 示 程序 we 
00023 ; 
G99 G21 G40; 
T0303; 
MO3 S800; 
G00 X100.0 Z100.0 MO8; 
X28. 0 Z2.0; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P80 Q200 U -0.3 WO.0 F0.1; 
N80 7 X48. 0 S1200 F0. 05; 松 而 从， 加 
G02 X28.5 2 -2.0 R8.0; 1 左 问 内 办 
件 1 0 220 廓 ， 加 工时 注意 
左 端 选用 较 小 的 背 吃 
3 X24.0; 
内 轮 Z -50.0; 人 
廊 ” T0303 为 内 孔 
X19.0; Ss 
N200 G40; A Pew 多 
G70 P80 Q200; 00 
G00 X100.0 2Z100.0; 
T0404 S600; 
G00 X28.0 Z1.0; 
G76 P020560 Q50 RO. 05 ; 
G76 X31.95 Z -23. 0 P975 Q400 F1. 
G00 X100.0 2Z100.0; 
MO5 M09; 
M30; 
O0024 ; 
G99 G21 G40; 齐 头 以 梯形 槽 
T0303 ; 的 外 圆 表面 装 夹 
M03 S800; (注意 用 铜 皮包 
G00 X100.0 Z100.0 MO8; 庄 外 圆 表面 ， 以 
X22. 0 72.0; 防 夹 伤 )， 加 工 
G71 U1.0 RO.5; 件 1 右 端 内 轮廓 ， 
G71 P80 Q200 U -0.3 W0.0 Fo.1; 用 件 2 试 配 ， 保 
4 N80 G41 G00 X40.0 S1200 FO0. 05; 证 螺纹 配合 及 圆 
20.0; 锥 配合 精度 ， 同 
GO1 X30.0 Z -8.0; 时 保证 配合 后 的 
X29. 0; 长 度 尺寸 0. 8mm 
X28.5 Z -9.0; +0. 04mm 
Z -33.0; T0505 为 内 切 
X24.0; 槽 刀 











Z-52.0; 
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y ee 
项 目 图 示 程序 注意 事项 




















N200 G40; 
G70 P80 Q200; 
G00 X100.0 2Z100.0; 
T0505 S500; 齐 头 以 梯形 覃 
G00 X28.0; 的 外 圆 表面 装 夹 
Z -31.0; (注意 用 铜 皮包 
GO1 X32.0; 庄 外 加 表面 ， 以 
G00 X28.0; 防 夹 伤 )， 加 工 
Z -33.0; 件 1 右 端 内 轮廓 ， 
GO1 X32.0; 用 件 2 试 配 ， 保 
G00 Z2.0; 证 螺纹 配合 及 圆 
G00 X100. 0 2Z100.0; 锥 配合 精度 ， 同 


| TO404 S500; 时 保证 配合 后 的 
2 G00 X28.0; 长 度 尺寸 0. 8mm 
4 Z-5.0; +0. 04mm 


G76 P020560 Q50 RO. 05; T0505 为 内 切 
G76 X31.95 Z -31.0 P975 Q400 F1.5; “| 槽 刀 

G00 X100.0 2Z100.0; 
MOS MO9 

M30; 

























































O0025 ; 

G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100.0 Z100.0 MO8; 

G00 X62.0 Z2. 0; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P80 Q200 UO.5 WoO.0 F0. 1; 

N80 G00 G42 X18.0 S1500 F0. 05; 

#101 =14.5; 

加 N120 #102 = SQRT [210.25 ~ #101 * 

加 工 #101] *29/14.5; 

#103 = 机 01 -14.5; 

#104 =#102 *2; 组 合 加 工件 1 

GO1 X#104 Z#103 F0. 1 ; 右 端 外 轮廓 及 件 

#101 = 抽 01 -0.1; 2 同 弧 外 轮廓 

IF [#101GE0.0] GOTO120; 

外 轮 、 G03 X52.46 Z -23. 24 R12.0; 

廓 G02 X47. 828 Z30.5 R10; 

G01 Z -31.3; 

G03 X51.42 Z -35.44 R10.0; 
X52.0 Z -55.76; 

G02 X56. 30 Z -63.91 R6.0; 

GO1 X58.0; 

N200 G00 G40 X60.0; 

G70 P80 Q200; 

G00 X100.0 2Z100.0; 

MO5 MO9; 



































M30 ; 


》 
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五 、 样 例 小 结 


合理 的 零件 图 样 分 析 是 高 质量 完成 工件 的 前 提 ， 和 零件 图 样 分 析 的 主要 内 容 有 斥 
才 精 度 分 析 、 几 何 精度 分 析 、 表 面 粗糙 度 分 析 等 内 容 。 正 确 的 工艺 分 析 也 是 高 质量 
完成 工件 的 关键 ， 工 艺 分 析 的 主要 内 容 有 编程 原点 的 确定 、 加 工 方案 及 加 工 路 线 的 
制订 、 工 件 的 定位 及 装 夹 、 刀 具 的 选用 等 内 容 。 


职业 技能 鉴定 样 例 3 


考核 目标 

1) 掌握 半圆 槽 的 加 工 方法 。 

2) 掌握 偏心 工件 的 加 工 方法 。 

3) 掌握 宏 程 序 的 应 用 方法 。 

4) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 3-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工 艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 


100 分 ， 考 核 时 间 为 360min。 
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名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 


EE 尺寸 公差 按 GB/T1804 一 m。 
配合 件 1| 45 1860x117| 1 


E 倒 角 为 C2。 
a) 


图 3-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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56+0.02 





1. 未 注 尺 寸 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 


41.87+0.04 74.62+0.04 








N 
2 





ay 


名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 





配合 件 2| 45 | $60x58| 1 














1. 螺 纹 配合 松紧 适中 。 
2. 用 涂 色 法 检查 接触 精度 ， 接 触 面积 大 于 60%。 











图 3-1 零件 图 ( 续 ) 
b) 件 2 零件 图 e) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 3-1。 





名 称 | 材料 | 毛 坏 尺寸 | 数量 
组 合作 45 







































































































































































































































































32 一 部 数 控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
表 3-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 

1 $58 0 0 mm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 
2 $52 _0 1 mm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 
3 dd48 _0.016mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
4 $40 -0 1 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
5 $40 _0. 016 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
6 $24 -0 1mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
8 M30 x1.5 -6g 3 馈 差 不 得 分 

8 28 .0 mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

件 1 

9 10mm +0. 02mm 2 馈 差 不 得 分 

10 8mm +0.015mm 2 馈 差 不 得 分 

拉 115mm +0.05mm 2 馈 差 不 得 分 

12 46 -0 lsmm 3 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
13 26 +0. 1 mm 3 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
14 内 圆锥 孔 2 馈 差 不 得 分 

15 椭圆 轮廓 2 馈 差 不 得 分 

16 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
17 $58 9 wi mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
18 $50 _0 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
19 $40 +0 Plmm 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 
20 M30 x1.5 -6H 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 
21 7. 5mm +0.015mm 2 馈 差 不 得 分 

22 件 2 16*+0 3 mm 2 馈 差 不 得 分 

23 56mm +0. 02mm 2 馈 差 不 得 分 

24 12_0 umm 2 馈 差 不 得 分 

25 外 圆锥 及 倒 2 馈 差 不 得 分 

26 遍 心 mm + 0. 02mm 2 馈 差 不 得 分 

27 倒 角 2 馈 差 不 得 分 

28 组 合 1.9 0 wmm 2 馈 差 不 得 分 

29 组 合 41. 87mm +0.04mm 2 馈 差 不 得 分 

30 Pe 组 合 0. Smm +0.04mm 2 馈 差 不 得 分 

31 组 合 74. 62mm +0.04mm 2 馈 差 不 得 分 

32 接触 面积 2 馈 差 不 得 分 

33 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
34 Ral.6hm 3 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
35 上 Ra3.2 3 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
及 表面 粗糙 度 | 一 和 二 ee 
36 同 轴 度 $0. 03mm 2 超 差 不 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
指令 正确 ， 程 序 完整 i 、 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 倒 
有 一 定 技巧 扣 
37 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 5 不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 倒 
合理 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选 择 正 不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 倒 
确 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 5 
“| 择 合 理 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 倒 
38 加 工 工艺 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | 。 ， 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
39 其 他 项 目 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1 设备、 材料 准备 〈 见 表 3-2) 
表 3-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，q$60mm x 117mm 件 1 
45 钢 ，g$60mm x58mm 
3 牛 2 毛坯 多 后 1 
2 Ba 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 
2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 3-3) 
表 3-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25、 0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~ 320° 1 

4 螺纹 塞 规 M30 x1.5 -6H 1 

5 百 分 东 0.01/0 ~10 1 

6 磁性 表 座 1 

7 半径 样板 R7 ~ R14.5, RIS ~ R25 各 1 

8 椭圆 样板 长 轴 16， 短 轴 7 1 

9 内 径 量 表 0.01/18 ~35, 0.01/35 ~50 各 1 

10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

11 外 圆 车 刀 939 45° 各 1 

12 不 重 磨 外 圆 车 刀 35° 菱 形 刀 片 1 

13 到 弧 刀 R3 1 

14 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

15 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

16 内 孔 车 刀 中 18 不 通 孔 、q18 通 孔 各 1 

17 麻花 钻 中 心 钼 、$10、$20、q22 各 1 

18 辅 具 莫 氏 外 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

19 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 















































三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 p60mm x 117mm 
和 $60mm x58mm 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 “ 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加 工 、 螺 纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

中 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 P58 _0 0 mm, $52 _0 0 mm, $48 _0.016mm, 
$40 9 mm, 28 00mm, 46-018mm, 26+0 8mm，115mm +0.05mm，163° ， 曲 线 
外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $40 ?wmm，$20mm，28mm，R3mm， 曲 
线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 
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2) 槽 加 工 。 

中 9 一 个 半圆 权 ， 保 证 尺寸 $824 .0 jmm，R5mm， 表 面 粗 烟 度 值 为 Ra3. 2pm。 

@ 一 个 外 切 权 ,保证 尺寸 840 90 mm，10mm + 0.02mm， 表 面 粗糙 度 值 
为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M30 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

G) 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $58 _0.021 mm, $50 _0 oi mm, $41mm, 
21. 396mm，12 .4 mm，56mm +0.02mm，1610 mm，R3mm，30°， 曲 线 外 轮廓 
的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 为 Ra3. 2pnm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $4010 Yimm, 7. 5mm +0.015mm，31mm,， 
35mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 模 ， 保 证 尺寸 5mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M30 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 。 加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定 位 基准 。 




























































































1) 加 工 半圆 槽 及 椭圆 。 加 工 RSmm 内 丫 圆 弧 及 椭圆 时 ， 无 法 用 尖 形 车 思 进 行 
加 工 ， 需 采用 如 图 3-2 所 示 的 圆 弧 车 刀 进 行 加 工 。 


base 


| 


图 3-2 圆 狗 车 刀 




















加 工 RSmm 内 四 圆 弧 及 椭圆 时 ， 先 用 切 柳 刀 和 人 尖 形 外 圆 车 刀 去 除 部 分 加 工 余 
量 ,， 再 选用 圆 弧 车 刀 采 用 仿 形 车 的 方式 进行 半 精 加 工 和 精 加 工 。 圆 弧 车 刀 的 刀具 轨 
迹 如 图 3-3 所 示 ， 以 圆 弧 车 刀 的 圆心 作为 对 刀 点 ， 直 接 编写 圆心 的 刀具 轨迹 。 男 
外 ， 编 写本 例 的 椭圆 加 工程 序 时 ， 还 应 注意 图 3-1a 中 标注 的 角度 (163°) 不 是 椭 
圆 的 极 角 ， 该 点 实际 的 极 角 如 图 3-4 所 示 ， 通 过 绘图 分 析 得 出 该 值 为 34. 66"。 

2) 偏心 工件 。 件 2 的 $850 0 wmm 外 圆 是 一 个 偏心 轮廓 ， 加 工时 采用 自 定 心 
卡 盘 垫 热 片 的 方式 装 夹 ， 暂 不 考虑 车 削 偏 心 过 程 中 的 修正 值 ， 初 步 计算 出 垫 片 厚度 
为 : ZX=1.5e=1.5xlmm=15mm (e 为 偏心 距 ) ， 然 后 进行 试 切 ， 根 据 实测 的 偏 
心 距 再 计算 偏心 距 修正 值 。 
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SS 人 Jr 
Na 34.66° 


图 3-3” 圆 弧 车 刀 的 刀具 轨迹 图 3-4 椭圆 的 极 角 


加 工 余 



























































3) 底部 有 圆 角 的 柳 。 本 题 中 (10 +0.02) mm x $40 0 wimm 的 外 圆 槽 底部 带 

有 R2mm 圆 角 ， 对 于 这 种 类 型 的 外 贺 模 ， 则 需 在 采用 “G75” 指 令 粗 加 工 后 ， 编 写 
般 的 槽 侧 与 模 底 的 精 加 工程 序 ， 编 程 过 程 中 应 注意 两 个 刀 尖 的 合理 使 用 。 

4) 宏 程 序 编 程 。 椭 圆 宏 程 序 编程 时 ， 以 极 角 为 自 变 量 ， 初 始 值 取 20°*, X 和 Z 
坐标 值 与 工件 坐标 系 中 工作 为 因 变 量 。 编 程 过 程 中 注意 公式 中 X 和 2 坐标 值 与 工 
件 坐标 系 中 和 和 2 坐标 值 之 间 的 换算 关系 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 六 道 工序 完成 

工序 一 : 加 工件 2 左 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 内 孔 、 内 螺纹 以 及 外 圆 $58 _0 wmam 
的 精度 要 求 ， 偏 心 外 圆 轮廓 不 加 工 。 

工序 二 : 掉头 以 458mm 外 圆 作为 装 夹 与 校正 面 ， 加 工件 2 右 端 圆锥 及 倒 圆 。 

工序 三 : 以 $58mm 外 圆 作为 装 夹 与 校正 面 ， 车 削 偏 心 外 圆 ， 保 证 偏心 距 1mm 
+0. 02mm。 

工序 四 : 加 工件 1 左 端 内 、 外 轮 廊 ， 保 证 各 项 尺寸 精度 ， 用 件 2 与 之 试 配 ， 修 
整 件 1 的 内 圆锥 ， 保 证 各 项 配合 精度 。 

工序 五 : 掉头 以 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 加 工 椭圆 右 侧 的 外 形 轮廓 ， 以 件 2 与 之 
试 配 ， 保 证 各 项 配合 精度 。 

工序 六 : 不 拆除 工件 ， 加 工 外 圆 权 ， 然 后 加 工 椭 圆 外 形 轮 廓 及 内 四 圆 弧 轮 亡 ， 
保证 各 项 加 工 精 度 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 










































































件 2 左 端 内 、 外 轮廓 件 2 右 端 外 轮廓 








件 1 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 椭 圆 右 端 外 轮廓 件 1 椭 圆 外 形 轮 廊 及 内 凹 圆 弧 轮 廓 


职业 技能 鉴定 样 例 3 


37 





四 、 程 序 编制 〈 见 表 3-4) 


操作 
项 目 


表 3-4 参考 程序 


图 示 


操作 内 容 及 
注意 事项 








件 2 左 
端 内 、 
外 轮廓 

















O00031; 

G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 

X62. 0 Z2. 0; 

GO1 Z0.0 F0.1; 

X18.0; 

721.0; 

G00 X62.0; 

C90 X59.0 Z -30.0 FO0.15; 

G90 X57. 985 2Z -30.0 FO.1; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

T0202 S600; 

G00 X18.0 Z2.0; 

G71 U1.0 R0. 5; 

G71 P80 Q160 U -0.3 W0.0 FO.1; 

N80 G41 G00 X40. 015 S1200 F0. 05; 

GO1 20.0; 

GO1 Z -7.5; 

CO1 X34.0; 

GO1 X30. Z -9.5; 

GO1 X20.0; 

N160 G40; 

G70 P80 Q160; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

T0303 S450; 

G00 X24.0 Z2.0; 

G00 Z -31.0; 

GO1 X34.0 F0. 05; 

G00 X24.0; 

G00 Z2. 0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

T0404 S450; 

GO X28. 0 Z2. 0; 

G76 P020560 Q50 RO. 05 ; 

G76 X30.0 Z -28. 0 P975 Q400 
F1.5; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

M05 M09; 

M30; 





加 工件 2 左 端 
内 、 外 轮廓 ， 保 证 
内 孔 、 内 螺纹 以 及 
外 圆 $58 -0ormm 
的 精度 要 求 ， 偏 
心 外 圆 轮 廓 不 
加 工 

T0101 为 外 圆 车 
刀 ; T0202 为 内 孔 
车 刀 ; T0303 为 内 
切 模 刀 ， 刀 宽 为 
5mm; T0404 为 内 
螺纹 车 刀 
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图 示 


( 续 ) 


操作 内 容 及 


注意 事项 

















00032; 

G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 
X60. 0 72.0; 

GO1 20.0 F0. 1; 

X-1.0; 

Z1.0; 

G00 X60.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P80 Q160 UO.5 W0.0 F0. 1; 
N80 G42 GO X21. 396 S1200 F0. 05; 
GO1 20.0; 

GO3 X27. 186 Z -2. 849 R3.0; 
GO1 X41.0 Z -28.0; 

X52.0; 

G03 X58.0 Z -28.0 R3.0; 
GO1 X59.0; 

N160 G40; 

G70 P80 Q160 ; 

G00 X100.0 Z100. 0; 

M05 MO9; 

M30; 


掉头 以 $58mm 
外 圆 作 为 装 夹 与 
校正 面 ， 加 工件 2 
右 端 圆锥 及 倒 圆 ， 
为 了 保证 配合 精 
度 要 求 ， 圆 锥 与 
圆 弧 的 加 工 采 用 
刀 尖 圆 弧 半径 补 
偿 进 行 编程 















































偏心 
外 贺 














00033 ; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 

G00 X60.0 Z2.0; 

G71 U1.0 R0.5; 

G71 P80 Q160 U0.5 W0.0 FO.1; 
N80 G00 X49. 985 S1200 F0. 05 ; 
GO1 20.0; 

Z -16.015; 

X59.0; 

N160 G00 X60.0; 

C70 P80 Q160; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

M05 M09; 

M30; 


》 





以 $58 外 圆 作 
为 装 夹 与 校正 面 ， 
车 削 偏 心 外 圆 ， 保 
证 偏心 距 1mm + 
0.02mm 
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_| 操作 
了 | 项目 


图 示 








件 1 左 
端 内 、 
外 轮廓 

















00034; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100. 0 Z100. 0 M08 ; 
X62. 0 Z2. 0; 

GO1 Z0.0 F0.1; 

X18.0; 

71.0; 

GO0 X62.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P80 Q160 UO.3 WO.0 F0. 1; 
N80 G42 G00 X51. 985 S1200 F0. 05; 
GO1 20.0; 

G01 Z -5.0; 

G02 X57. 985 Z -8.0 R3.0; 
G01 Z -50.0; 

GO1 X60.0; 

N160 G40; 

G70 P80 Q160; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0505 S450; 

G00 X60.0 Z2.0; 

壹 -32. 98; 

G75 RO. 1; 

G75 X47. 99 Z -50. 0 P500; 
Q3500 RO F0. 05; 

G00 Z -43.0; 

X50.0; 

GO1 X44.0; 

G00 X50.0; 

元 = 0 

GO1 X44.0; 

G00 X50.0; 

4 

GO1 X43. 99; 

G03 X39.99 Z -41.0 R2.0; 
G01 Z -40.0; 

G03 X43.99 Z -38.0 R2.0; 
G00 X60.0; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0202 S600; 

GO00 X18.0 Z2.0; 

G71 U1.0 R0. 5; 

G71 P240 Q320 U -0.3 W0.0 F0.1; 





加 工件 1 左 端 
内 、 外 轮廓， 保 
证 各 项 尺寸 精度 ， 
用 件 2 与 之 试 配 ， 
修整 件 1 的 内 圆 
锥 ,保证 各 项 配 
合 精度 

T0505 为 外 切 槽 
a 刀 宽 为 Smm 
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( 续 ) 
、 | 操作 操作 内 容 及 
六 吕 口 
序号 项 目 图 示 程序 注意 事项 
N240 G41 G00 X39. 99 S1200 F0.05;| 加 工件 1 左 端 
GO1 20.0; 内 、 外 轮廓 ， 保 
GO1 X26. 176 Z -25. 151 ; 证 各 项 尺寸 精度 ， 
件 1 左 ee 用 件 2 与 之 试 配 ， 
4 | 端 内 、 a 修整 件 1 的 内 圆 
外 轮 廊 N320 G40; ee 
G70 P240 Q320; 锥 ， 保 证 各 从 配 
G00 X100.0 2Z100. 0; 合 精度 
MO5 M09; T0505 为 外 切 槽 
M30; 刀 ， 刀 宽 为 Smm 
00035; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100.0 2Z100.0 M08 ; 
G00 X62. 0 Z2. 0; 
GO1 Z0. 0 Fo. 1; 
X -1.0; 
Z2.0; 
G00 X60.0; 
G71 U1. 0 RO.5; 
G71 P80 Q160 U0.5 W0.0 F0. 1; 接头 以 一 夹 一 
N80 G42 G0 X26. 0 S1200 F0.05; | 顶 的 方式 装 来 
下 式 让 类， 
G01 20.0; 
让 工 椭圆 右 侧 芯 
件 1 椭 np 加 工 燃 贺 右 侧 的 
外 形 轮廓 ， 以 件 2 
国生 和 2 与 之 试 配 ， 保 证 
外 轮廓 0 各 项 配合 精度 
Z -26. 14; Se 
es T0606 为 外 螺纹 
.0; 本 
Z -55.0; 证 网 
X61.0; 
N160 G40; 











G70 P80 Q160; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0505 S500; 

G00 X32. 0 22.0; 

Z -18.5; 

GO1 X24. 0 F0. 05; 
G00 X32.0; 

22.0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
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( 续 ) 
,| 操作 ee 操作 内 容 及 
序 项 目 图 示 程序 注意 事项 
掉头 以 一 夹 一 
T0606 S450; ee 
C00 X32.0 73.0; 项 的 方式 装 夹 ， 
Pp G76 P020560 Q50 RO. 05; 加 工 椭 圆 右 侧 的 
5 贺 厂 问 G76 X28.05 Z - 15. 0 P975 Q400 外 形 轮廓 ， 以 件 2 
外 办 Es 与 之 试 配 ， 保 证 
a G00 X100. 0 2Z100.0; 各 项 配合 精度 
3 MO T0606 为 外 螺纹 
M30; 
车 万 
00036; 
G99 G21 G40; 
T0707; 
M03 S450; 























G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 

G00 X62. 0 Z2. 0; 

Z -65.0; 

G75 RO.1; 

G75 X48.0 Z -61. 0 P500 Q4500 
RO F0. 05; 

C00 Z -63.0; 

GO1 X38.0 F0. 05; 

GO0 X58.0; 

Z -53. 98; 

GO1 X48. 24 Z -61.0; 











GO0 X62.0; 
X100. 0 Z100.0; 
T0808 S800; 

G00 X62.0 Z2. 0; 
Z-25.0; 

GO1 X53. 46 Z -26.0; 
GO1 X58.0 Z -34. 48; 
之-47. 98; 

X48. 24 Z -55.0; 
CO0 X62.0; 

G00 X100.0 2100.0; 
T0909 S700; 

G00 X62.0 Z2. 0; 
G00 X60.0Z -21.0; 
#101 =20.0; 








不 拆除 工件 ， 
加 工 出 如 图 3-3 所 
示 6mm 宽 的 外 圆 


章 ， 去 除 内 凹 同 
局 



































[椭圆 外 形 轮 廊 
凹 圆 弧 轮 廓 ， 
保证 各 项 加 工 
精度 
T0707 为 外 切 槽 
刀 ， 刀 宽 为 6mmi 
T0808 为 尖 形 外 圆 
车 刀 ; T0909 为 圆 
弧 车 刀 , 尺 为 3mm 
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( 续 ) 

不 拆除 工件 ， 

加 工 出 如 图 3-3 所 

示 6mm 宽 的 外 圆 

槽 ， 去 除 内 凹 贺 

弧 的 局 部 加 工 余 

N100 #102 =10. 0 * SIN[ #101]; 量 。 然 后 用 外 略 

#103 =19.0 * COS[#101]; 车 九 和 切 槽 刀 加 

#104 =44.0 +#102 *2; 工 椭圆 左 侧 余下 

#105 =#103 -39.0; 的 外 形 轮廓 ， 同 

GO1 X#104 Z#105 F0. 1 ; 去 除 椭 圆 表面 
机 01 =#101 +1.0; 

6 IF[#101 LE180.0] COTO100; 局 部 加 工 余 量 
C02 X44.0Z-62.0 R2.0; | 用 圆 弧 车 刀 加 
CO1 X65.0; [椭圆 外 形 轮 廊 
G00 X100.0 Z100. 0; 及 内 凹 圆 弧 轮 廓 ， 
M05 MO9; 保证 各 项 加 工 
MO33 精度 

T0707 为 外 切 槽 
刀 , 刀 宽 为 6mm; 
T0808 为 尖 形 外 攻 
车 刀 ; T0909 为 区 
弧 车 刀 , 尺 为 3mm 














五 、 样 例 小 结 


本 例 工件 用 圆 弧 车 刀 加 工 椭圆 时 ， 并 没有 采用 刀 尖 圆 弧 半 径 补 傍 进 行 编程 与 加 
工 ， 而 通过 计算 刀 尖 圆 孤 中 心 轨迹 来 进行 编程 与 加 工 。 如 果 要 采用 刀 尖 圆 孤 半径 补 
偿 进 行 编程 ， 则 直接 以 加 工 轮廓 进行 编程 ， 并 选择 圆 弧 中 心 为 对 刀 点 ， 刀 具 切 前 方 
号 选择 “9”， 刀 具 补 途 形 式 选 择 右 刀 补 “G42”。 











职业 技能 鉴定 样 例 4 


考核 目标 

1) 掌握 组 合 加 工 方法 。 

2) 掌握 梯形 槽 的 加 工 方法 。 

3) 掌握 刀具 副 偏 角 的 计算 方法 。 

4) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 4-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 


S0+0 04 Ra 1.6 





X22034J27102=1 2 
NA 人 

















M30 x1.5 —7H 
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1. 未 注 尺 寸 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 2。 


115+0.05 A GY) 


中 轮廓 上 各 点 的 坐标 分 别 为 : a1($49.23,0);as(844.20,2.82)。 名 称 | 材料 [万 坏 尺 逢 数量 
配合 件 1| 45 1860x117| 1 
































a) 





图 4-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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M30 x1.5_6g 
G57.48-0.021 








轮廓 上 各 点 的 坐标 分 别 为 
al1(024.8, 8.37 ) 
oz(638,0) 
0d3( 办 44.20, 6.18 ) 

机 四 (办 44.20, 36.82 ) 

as($ 38,43 ) 








43+0.02 
58+0.05 

















技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 
2 未 注 倒 角 为 C2。 





149+0.10 





ee 








对 
sn ss | TEFS PE TREE 
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151+0.10 





技术 要 求 
1. 螺纹 配合 松紧 适中 。 





2. 用 涂 色 法 检查 接触 精度 ， 接 触 面积 大 于 60%。 

















9) 


图 4-1 零件 图 ( 续 ) 


b) 件 2 零件 图 c) 组 合 零件 图 


Se 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
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2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 4-1。 
表 4-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $58 9 wi mm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
2 $52 9 wmm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
3 $36 0 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
4 44 0 .0mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
5 $44 0 wmm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
6 $24 9 wi mm 3 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
7 R8. Smm 、R50mm 4 馈 差 不 得 分 
8 40° 梯 形 槽 2 馈 差 不 得 分 
9 件 1 椭圆 轮廓 2 馈 差 不 得 分 
10 M30 x1.5 -7H 4 馈 差 不 得 分 
11 $24 +0 mm 2 馈 差 不 得 分 
12 QR 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
13 501+0 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
14 6 0 okmm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 
15 24 9 wmm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 
16 115mm +0.05mm 2 馈 差 不 得 分 
17 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
18 $57. 48 -0 0 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
19 R8. 5mm 、R10mm 等 4 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
20 $24 +0 Pl mm 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 
21 M30 x1.5 -6g 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 
22 人 32mm +0. 02mm 2 馈 差 不 得 分 
23 43mm +0. 02mm 2 馈 差 不 得 分 
24 58mm +0. 05mm 2 馈 差 不 得 分 
25 倒 角 2 馈 差 不 得 分 
26 组 合 149mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 
27 关 攻 组 合 151mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 
28 接触 面积 2 馈 差 不 得 分 
29 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 
30 表面 Ral. 6pm 4 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
31 粗糙 度 Ra3. 2pm 4 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
虽 令 正确， 程序 完整 2 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 3 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
有 一 定 技 巧 倒 扣 
32 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 5 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 5 不 合理 每 处 扣 1 分, 不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
要 择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
33 加 工 工艺 加 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | ， 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
34 其 他 项 目 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准 备 ( 见 表 4-2) 
表 4-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 各 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，60mm x 117mm 件 1 
45 钢 ，g$60mm x60mm 
3 件 2 毛坯 材料 1 
f 人 销 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 
2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 4-3) 
表 4-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25、0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~320。 1 
4 螺纹 塞 规 M30 x1.5 -7H 1 





5 百 分 表 0.01/0 ~10 1 

















职业 技能 鉴定 样 例 4 47 
















































































( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
6 磁性 表 座 1 

了 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 

8 椭圆 样板 长 轴 20， 短 轴 10 1 

9 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

11 外 圆 车 刀 93° 、45° 各 1 

12 不 重 磨 外 圆 车 刀 35" 萎 形 刀 片 1 

13 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

14 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

15 内 孔 车 刀 中 16 不 通 孔 、 风 16 通 孔 各 1 

16 麻花 外 中 心 钼 、$10、$20、q22 各 1 

17 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

18 其 他 铀 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 
























































三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲线 轮廓 、 覃 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 $60mm x 117mm 
和 $60mm x 60mm 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易 于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ” 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廓 、 模 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 模 加工、 螺纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

J) 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 斥 二 为 和 52 _0 mi mm, $36 _0.0 mm, P44 -0 1mm, 
$24 0 wmm, $8mm, 6 9 0mm, 24 00mm, ll5mm +0.05mm, R50mm, R20mm, 
R8.5mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $52 .0 0 mm，d24710 mm，9 10 mm， 
50+02% mm，RlI0nmmn， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

@ 一 组 梯形 模 ， 保 证 尺寸 $44 0 mm，58 0 mm，3mm，12mm，40。， 表 
面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 
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@) 一 个 内 切 柳 ,保证 尺寸 4mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M30 x1.5 -7H， 保证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

@ 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $857. 48 .0 0 mm, 43mm + 上 0. 02mm，58mm 
+0.05Smm，Rl0mmn，R21mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $824 +0 2 mm， $38mm，32mm + 上 0. 02mm ， 
R8. 5mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6hm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 模 ， 保 证 尺寸 5mm x3mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M30 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 “加工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 

1) 件 2 外 轮廓 的 加 工 。 加 工件 2 外 轮廓 时 ， 采 用 组 合 装 夹 的 方式 。 但 如 果 等 
件 工 的 内 轮廓 加 工 完 成 后 ， 件 2 无 法 与 件 1 旋 合 ， 为 此 ， 解 决 方法 如 图 4-2 所 示 ， 
先 加 工 出 内 螺纹 ， 注 意 一 定 不 能 加 工 出 内 孔 中 的 圆 弧 面 ， 然 后 旋 合 件 2， 加 工 出 件 
2 外 轮廓 ， 再 旋 下 件 2， 加 工 出 内 孔 圆 弧 面 。 

加 工件 2 外 轮廓 时 ， 为 了 方便 退 刀 ,在 长 度 余 量 足 够 的 条 件 下 ， 在 件 1 左 端面 
车 削 出 0.5 ~ lmm 的 台阶 ， 件 2 外 轮 廊 加 工 完 成 后 ， 再 车 平 端面 。 但 应 注意 车 平 端 
面 时 切削 的 量 与 孔 的 深度 尺寸 有 关联 。 

2) 刀具 副 偏 角 的 验算 。 加 工件 2 外 轮廓 的 刀具 ， 其 副 偏 角 需 经 验算 确认 副 切 
削 刃 不 与 工件 发 生 干 涉 后 才能 使 用 。 本 题 选用 的 刀具 为 35° 的 菱形 刀片 机 夹 式 车 
刀 ， 安 装 后 主 偏 角 为 93° ， 则 副 偏 角 为 52°。 经 绘图 分 析 验 算 ， 完 全 符合 件 2 外 轮 
廊 的 加 工 要 求 ， 验 算 分 析 过 程 如 图 4-3 所 示 。 
































































































































47° 


























图 4-2 件 2 外 轮廓 的 加 工 图 4-3 刀具 副 偏 角 验 算 


(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难 点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 七 道 工序 完成 ， 

工序 一 : 加 工件 2 左 端 内 轮廓 ， 保 证 内 孔 $24 ?8 omm 的 精度 要 求 ， 同 时 加 工 
d59mnm 的 外 圆 轮廓， 以 作 掉头 后 的 装 赤 表面 。 

工序 二 : 掉头 加 工件 2 右 端 外 螺纹 。 





职业 技能 鉴定 样 例 4 49 























工序 三 : 采用 一 夹 一 顶 的 装 夹 方式 加 工件 1 右 端 外 轮廓 及 梯形 槽 ， 用 件 2 进行 
试 配 。 

工序 四 : 掉头 ， 以 梯形 槽 的 外 圆 轮廓 作为 装 夹 面 ， 加 工件 1 内 孔 及 内 螺纹 ， 圆 
弧 台 阶 不 加 工 ， 端 面 加 工 出 0.5 ~ 1mm 的 台阶 面 。 

工序 五 : 以 螺纹 配合 装 夹 件 2， 加 工件 2 外 轮廓 。 

工序 六 : 拆 下 件 2， 车 削 件 1 左 侧 端 面 ， 然 后 加 工 内 圆 弧 台阶 面 ， 用 件 2 试 
配 ， 保 证 各 项 配合 精度 。 

工序 七 : 加 工件 1 左 端 外 轮廓 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 左 端 内 轮廓 件 2 右 端 外 螺纹 件 1 右 端 外 轮廓 


























件 1 内 轮廓 件 2 外 轮廓 件 1 左 端 外 轮廓 


四 、 程 序 编制 〈 见 表 4-4) 
表 4-4 ”参考 程序 


























序号 操作 图 示 程序 ws 
项 目 注意 事项 
00041; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
G94 X18. 0 Z0. 0 F0. 08; 加 工件 2 左 端 内 
G90 X59. 0 Z -45. 0 F0.1; 轮廓 ， 保证 内 也 
G00 X100.0 Z100.0; 424*0. mimm 的 精度 
件 2 抽风 要 求 ， 同 时 加 工 出 
内 驼 G71 P80 0160 U -0.3 W0.0 F0.1，| 以 作为 工件 掉头 后 
廊 N80 G41 G00 X38. 0 S1200 F0.05; | 的 装 夹 表面 
GO1 Z0.0; T0101 为 外 圆 车 
G02 X24. 01 Z -8.441 R8.5; 刀 ，1T0202 为 内 和 孔 
GO1Z -32.0; 东 刀 
X19.0; 
N160 G40; 


C70 P80 Q160; 
CO0 X100. 0 Z100. 0; 
M05 MO9; 

M30; 
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图 示 


程序 














件 2 
右 端 
外 轮 


于 





p59 





00042 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
M03 S800; 
G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
G94 X -1.0 20.0 FO0.1; 
C71 U1.0 RO.5; 
G71 P80 Q160 UO.3 W0.0 FO.1; 
N80 G00 X26.0 S1200 F0. 05; 
20.0; 
GO1 X30.0 Z -2.0; 
Z -1 0; 
X60.0; 
N160 G00 X62.0; 
C70 P80 Q160; 
GO0 X100.0 2100.0; 
T0303 S450; 
G00 X62. 0 Z2. 0; 
X59.0Z -15.0; 
GO1 X24. 0 FO.1; 
G00 X62.0; 
22.0; 
G00 X100.0 2100.0; 
T0404 S500; 
G00 X32. 0 23.0; 
G76 P020560 Q50 RO.05; 
G76 X28.05 Z -12. 0 P975 Q400 
Fl. 5; 
G00 X100.0 2100.0; 
MO5 MO9; 
M30; 


》 


掉头 加 工件 2 右 端 
外 螺纹 

T0303 为 外 切 覃 
刀 ， 刀 宽 为 5mm; 
T0404 为 外 螺纹 车 刀 








件 1 
右 端 
外 轮 


对 











00043 ; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 

X62. 0 Z2. 0; 

G94X-1.0 20.0 F0.1; 

G71 U8.0 WO R8.0; 

G71 P80 Q160 UO.3 WO.0 FO.1; 


N80 G42 GOO0 X20. 0 S1200 F0. 05; 


GO1 20.0; 
X23.99 Z -2.0; 





采用 一 夹 一 项 的 
装 夹 方式 加 工件 1 碳 
端 外 轮廓 及 梯形 槽 ， 
用 件 2 进行 试 配 

T0505 为 外 切 槽 
刀 ， 刀 宽 为 3. 5mm 











职业 技能 鉴定 样 例 4 


S1 





图 示 


程序 

















件 1 

右 端 

外 轮 
廓 








Z—15.54; 
G02 X38.0 Z -23. 98 R8.5; 
GO1 X41. 32; 

#1 =20; 
殷 =10; 
#3 =10; 
N90 机 =10* SQRT[ 扯 交 # 一 起 汪 ## 

3]/20; 

的 =2* 择 +24; 

#6 = 扫 -34; 

CGOL X#5 Z#6; 

把 = 把-0.2; 

IF [#3 GE -32.6] GOTO90; 
GO1 X57. 99 Z -45.5; 
Z -71.0; 

X60. 0; 

N160 G40; 

G70 P80 Q160; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0505 S450; 

G00 X62. 0 Z2. 0; 

Z -66. 75; 

GO1 X44. 0 F0. 05; 
G00 X60. 0; 

Z -69.5; 

GO1 X58.0; 

GO1 X44.0 Z -66.95; 
GO0 X60. 0; 

Z -64.0; 

GO1 X58.0; 

X44.0 Z -66.55; 
G00 X60. 0; 

Z -54. 75; 

GOL X44.0; 

G00 X60. 0; 
47, 5 

GO1 X58.0; 
X44. 0Z -54. 95; 
G00 X60.0; 
2-52.0; 

GO1 X58.0; 
X44.0 Z -53.74; 
G00 X60. 0; 

22.0; 

G00 X100.0 2100.0; 
MO5 M09 ; 

M30; 


》 





采用 一 夹 一 顶 的 
装 夹 方式 加 工件 1 右 
端 外 轮廓 及 梯形 槽 ， 
用 件 2 进行 试 配 

T0505 为 外 切 覃 
刀 ， 刀 宽 为 3.5Smm 
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图 示 


程序 














件 1 内 


























00044; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

M03 S800; 

G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 

G94 X28.0 Z1.0 FO.1; 

G90 X55. 0 20.0; 

C90 X50. 0 20.0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

T0202 S600; 

G00 X18. 0 Z2. 0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P80 Q160 U -0.3 W0.0 F0. 1; 
N80 G00 X32. 0 S1200 F0. 05; 
GO1 21.0; 

X28.05 2—1,0; 

Z -30.0; 

X24. 01; 

Z -50. 02; 

X20. 0; 

N160 X18.0; 

C70 P80 Q160; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

T0606 S450; 

G00 X18. 0 22.0; 

Z -30.0; 

GO1 X34.0 FO. 1; 

GO00 X18.0; 

22.0; 

G00 X100.0 2100.0; 

T0707 S500; 

G00 X28. 0 23.0; 

G76 P020560 Q50 RO.05; 
G76 X30.0 Z -28.0 P975 Q400 
F1. 5; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

M05 M09 ; 

M30; 


》 





重头 ， 以 梯形 槽 
的 外 圆 轮 廓 作为 装 
夹 面 ， 加 工件 1 内 孔 
及 内 螺纹 ( 圆 弧 台 
面 不 加 工 ) ， 端 面 
加 工 出 0.5 ~ lmm 的 
台阶 面 

T0606 为 内 切 覃 
刀 ， 刀 宽 为 4mm; 
T0707 为 内 螺纹 车 刀 
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图 示 


程序 














0.5~1 





00045 ; 
G99 G21 G40; 

TO808; 

M03 S800; 

G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 

X62. 0 Z2. 0; 

G73 U11.0 WO R11; 

G73 P100 Q200 UO. 3 W0. 0 FO.1; 
N100 G00 G42 X38.0 S1200 F0. 05; 
C01 20.0; 

C02 X44. 20 Z -6. 18 R10.0; 

G03 X44. 20 Z -36. 82 R21.0; 

G02 X38.0 Z -43.0 R10.0; 

N200 GO1 G40 X62.0; 

G70 P100 Q200; 

G00 X100.0 2100.0; 

M05 MO9; 

M30; 


以 螺纹 配合 装 夹 
件 2， 加 工件 2 外 
轮廓 

T0808 为 葵 形 车 刀 








件 1 





圆 弧 
阶 面 




















00046; 

G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

G00 X100.0 2Z100.0 MO8; 

X62. 0 72.0; 

G94 X26.0 70.0 FO.1; 

G00 X100.0 2100.0; 

T0202 S600; 

G00 X26. 0 22.0; 

C71 U1.0 RO.05; 

G71 P80 Q160 U -0.3 W0.0 Fo0.1; 
N80 G41 G00 X49. 23 S1200 F0. 05; 
GO1 20.0; 

G02 X44. 20 Z -2. 82 R21.0; 

G02 X38.0 Z -9.02 R10.0; 

GO1 X32.0; 

X28.05 Z -11. 02; 

Wy Os 

N160 G40; 

G70 P80 Q160; 

GO0 X100.0 2100.0; 

MO5 M09; 

M30; 


》 





拆 下 件 2， 车 削 件 
1 左 侧 端面 ， 然 后 加 
工 内 圆 弧 台阶 面 ， 
用 件 2 与 之 试 配 ， 保 
证 各 项 配合 精度 
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( 续 ) 
”| 操作 | . 操作 内 容 及 
序号 项 目 图 示 程序 注意 事项 

00047; 
G99 G21 G40; 
TO808; 
M03 S800; 
GO0 X100.0 2Z100.0 M08 ; 
X62.0 72.0; 
G73 U11.0 WO R11; 
G73 P100 Q200 UO.3 WO.0 Fo0.1; 

件 1 N100 G42 GC00 X51.99 S1200 FO. 05 ; 

左 端 GOL 20.0: 加 工件 1 左 端 外 轮 

’ Z -5.98; 

外 轮 X57. 99 记 

廓 G03 X35. 98 Z -35. 0 R50.0; 
GO1 Z -38.0; 
G03 X57. 99 2 -42.5 R20.0; 
G01 Z -47.0; 








五 、 样 例 小 结 





N200 G40 GO1 X62.0; 
G70 P100 Q200; 

G00 X100.0 2100.0; 
MO5 MO9; 

M30; 











选择 加、 凸 形 圆 孤 轮廓 的 加 工 刀 具 时 ， 刀 具 所 需要 的 最 大 副 偏 角 通 常 位 于 圆 弧 
与 加 弧 的 切 点 处 。 验 证 该 点 处 所 需 刀 具 副 偏 角 时 ， 只 需 通 过 该 点 作 相 切 圆 弧 的 公 切 
线 ， 公 切线 与 水 平方 向 的 夹 角 即 为 所 需 验 证 的 副 偏 角 。 








职业 技能 鉴定 样 例 5 


考核 目标 

1) 掌握 抛物 线 的 加 工 方法 。 

2) 掌握 基点 的 计算 方法 。 

3) 掌握 组 合 加 工 方法 。 

4) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 5-1 所 示 有 零件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 


100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 








泣 





$54.2 -os 
M30x1.5—6g 























115+0.05 
| 
Ra 3.2 CVO) 


技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
来信 为 Cl 名 称 | 材料 | 毛 坏 尺 引 数 最 
配合 件 1| 45 1856x117| 1 








a) 


图 5-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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RN 














1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 


58+0.05 






























































1.5+0.05 || _ 147+t0.10 


146.5+0.10 





1. 螺纹 配合 松紧 适中 。 
2. 用 涂 色 法 检查 接触 精度 ， 接 触 面 积 大 于 60%。 








9) 
图 5-1 零件 图 ( 续 ) 
b) 件 2 零件 图 c) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 




















































































































































































































职业 技能 鉴定 样 例 5 S7 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 5-1。 
表 5-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $50 0 wsmm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
2 $20 -oosmm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
3 $40 9 wsmm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
4 $54.2 0 6s mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
5 53° 梯 形 横 2 馈 差 不 得 分 
6 M30 x1.5 -6g 2 馈 差 不 得 分 
7 件 1 115mm +0. 05mm 2 馈 差 不 得 分 
8 $22 +0 mm 4 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
9 16*+0% mm 3 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
10 抛物 线 轮 廓 2 馈 差 不 得 分 
11 椭圆 轮廓 2 馈 差 不 得 分 
12 内 圆锥 面 3 馈 差 不 得 分 
13 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分， 不 倒 扣 
14 $58 _9 umm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
15 $22 9 smm 4 超 差 0.01mm 扣 2 分 
16 $40 10 5 mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
17 30+0% mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 
件 2 = 
18 58mm +0. 05mm 2 超 差 不 得 分 
19 M30 x1.5 -6H 2 馈 差 不 得 分 
20 Sd58mm， 圆 锥 2 馈 差 不 得 分 
21 倒 角 2 馈 差 不 得 分 
22 组 合 1. 5mm +0.05mm 2 馈 差 不 得 分 
23 组 合 147mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 
24 组 合 组 合 146. 5mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 
25 接触 面积 2 国 差 不 得 分 
26 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 
27 Ral.6hm 3 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
28 Re Ra3.2hm 3 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
及 表面 粗糙 度 
29 同 轴 度 $0. 03mm 2 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
晴信 正确， 程序 完整 2 本 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
有 一 定 技巧 倒 扣 
程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 5 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选 择 > 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 5 
择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 , 不 
加 工 工艺 
加 工 顺 序 及 刀具 轨迹 路 线 | 。 ， 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
其 他 项 目 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 5-2) 
表 5-2 设备 、 材 料 准备 
名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
数控 车 床 型 号 CK6140 会 1 
45 钢 ，456mm x117mm 
咎 1 毛坯 材 六 4 | 1 
f | 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 和 
5 钢 ，qp60mm x 60mm 
件 2 毛坯 材料 1 
1 和 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 全 
2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 5-3) 
表 5-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
名 称 规 格 数量 备 注 
游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 
千分尺 0.01/0 ~25、0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~ 320° 1 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备注 
4 螺纹 塞 规 M30 x1.5 -6H 1 

5 百 分 表 0.01/0 ~ 10 1 

6 磁性 表 座 1 

7 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 

8 椭圆 样板 长 轴 28， 短 轴 7. 1 1 

9 抛物 线 样板 XI =Z1*/10 1 

10 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

11 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

12 外 圆 车 刀 93。、45。、35。 各 1 

13 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
14 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

15 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

16 内 孔 车 刀 中 16 不 通 孔 、 中 16 通 孔 各 1 

17 麻花 外 中 心 销 、$10 、‰20 、d24 各 1 

18 辅 具 英 氏 外 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

19 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 






































三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮廓 、 模 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坏 分 别 为 $56mm x 117mm 
销 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 和 60mm x60mm 外 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 
形 易于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ” 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廊 、 柳 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ,该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加工、 螺纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

db 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 斥 寸 为 $50 _0 smm, P40 _0. msmm, P54.2 _0. 025mm, 
1670Smm,，115mm + 0.05mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $2270%5 mm,，qp26mm，4$31.27mm， 
18. 5mm, 30mm，60°*， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

@ 一 个 梯形 槽 ， 保 证 尺寸 820_0%; mm，R3mm，53°*， 表面 粗糙 度 值 
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为 Ra3. 2pm。 

@) 一 个 外 切 柳 ， 保 证 尺寸 4mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M30 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

9 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $58 .0 umm，d22 0 os mm，d26mm， 
$31.7mm，30 +05mm，58mm + 上 0. 05mm，S58mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 
Ral.6hm， 其 余 均 为 Ra3. 2hm。 

@) 不 规则 曲线 内 轮 廊 ， 轮 廓 尺寸 为 几 0+005mm，27mm，60"， 曲 线 内 轮 廊 的 
表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 模 加 工 。 一 个 内 沟 槽 ,保证 尺寸 归 lmm x 4mm， 表 面 粗糙 度 值 
为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M30 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 

1) 抛物 线 与 椭圆 的 加 工 。 加 工 抛 物 线 时 ， 采 用 宏 程序 或 参数 进行 编程 ， 编 程 
时 以 Z 坐标 作为 自 变量 ， 每 次 增 量 为 0. Imm， 变 化 范围 为 -10.0 ~ 11.0mm， 根 据 
公式 X=0.1Z? 计 算出 相应 的 对 坐标 。 加 工 椭圆 时 ， 以 角度 作为 自 变量 ， 每 次 增 量 
为 1*， 变 化 范围 为 0* ~90°， 通 过 极 坐 标 公式 计算 相应 的 XX 和 Z 坐标 。 以 上 曲线 编 
程 过 程 中 使 用 的 基点 坐标 如 图 5-2 所 示 。 

2) 选择 抛物 线 加 工 刀 有 具 。 加 工 抛物 线 曲线 时 ， 同 样 需 验证 所 用 刀具 的 副 偏 
角 ， 验 证 过 程 如 图 5-3 所 示 。 通 过 al 点 作 抛物 线 的 切线 ， 则 切线 的 斜率 K = tan 
al = (0. 1 好 )'=0.22Z。 由 于 公式 中 该 点 的 Z 坐标 为 -10.0， 所 以 及 =tanal = -2， 
求 出 gal =116.57°， 则 加 工 该 曲线 的 刀具 副 偏 角 需 大 于 63. 43"。 用 同样 方法 可 求 出 
a, =65. 56°, 










































































a1($50.0,—49.0) 
a ($54.2,—28.0) 
a3($40.0,0) 

O1($30.0,—39.0) 
O,($40.0,—28.0) 



































图 5-2 基点 坐标 图 5-3 刀具 副 偏 角 计算 
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为 了 保证 刀具 具有 相应 的 副 偏 角 ， 选 用 35。* 蔡 形 刀片 机 夹 式 刀具 进行 加 工 ， 刀 
片 的 安装 方式 如 图 5-4 所 示 ， 此 时 刀具 的 副 偏 角 为 70"30'， 无 论 从 哪 一 点 起 始 加 工 
抛物 线 ， 均 能 完全 满足 其 加 工 要 求 。 




















图 5-4 抛物 线 加 工 刀 具 





3) 件 2 外 轮廓 的 加 工 。 件 2 外 轮廓 采用 螺纹 组 合 的 装 夹 方式 进行 加 工 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 五 道 工 序 完 成 

工序 一 : 加 工件 2 左 端 内 轮廓 ， 保 证 内 孔 4070%5mm 及 螺纹 的 精度 要 求 ， 同 
时 加 工 出 $59mm 的 外 圆 轮廓 ， 以 作为 工件 掉头 后 的 装 夹 表面 。 

工序 二 : 掉头 加 工件 2 右 端 外 轮廓 。 

工序 三 : 加 工件 1 左 端 内 轮廓 ， 用 件 2 与 之 配合 ， 保 证 尺寸 精度 及 配合 精度 ， 
然后 加 工件 1 左 侧 外 轮廓 及 抛物 线 轮廓 。 
工序 四 : 掉头 以 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 保 证 各 项 尺寸 精度 
及 椭圆 轮廓 度 。 

工序 五 : 不 拆除 件 1， 以 螺纹 配合 装 夹 件 2， 仍 采用 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 加 
件 2 的 S458mm 外 圆 轮廓 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 











件 2 左 端 内 轮廓 件 2 右 端 外 轮廓 件 1 左 端 内 轮廓 
件 1 右 端 外 轮廓 件 2 外 轮廓 
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四 、 程 序 编制 ( 见 表 5-4) 
表 5-4 参考 程序 


























、 | 操作 二 Ee 操作 内 容 及 
序号 项 目 图 示 程序 注意 事项 
O0051; 
G99 G21 G40; 
T0404 S500; 
G00 X100.0 Z100. 0 MO8; 
X60. 0 Z2. 0; 
G94 X18.0 20.0 FO0.08; 
G90 X59.0 Z -30.0; 
G00 X100.0; 
Z100.0; 加 工件 2 左 
TO101 S800; 端 内 轮廓 ， 
GO00 X18.0 22.0; 保证 内 和 孔 
G71 U1.0 R0. 5; 0 
C71 P10 Q20 U -0.3 WO.1 FO.1; P00 mm 
N10 G41 G00 X43. 46; 及 螺纹 的 精 
21.0; 度 要 求 ， 同 
GO1 X40.0 Z -2.0 FO0.1; 时 加 工 出 
件 2 2-10.0; gq59mm 的 外 
a X30.0 Z -12.0; 圆 轮 廊 以 
| Wd 作为 工件 掉 
内 轮 | X20. 0; | 
廓 N20 G40; 头 后 的 装 夹 
G70 P10 Q20; 表面 
G00 X100.0 Z100. 0; T0101 为 内 
T0202 $500; 孔 车 刀 ; T0202 
GO00 X18.0 22.0; 内 切 槽 刀 . 
Wo 刀 宽 为 3mm; 
X18.0; T0303 为 内 螺 
G00 Z100. 0; 纹 车 刀 ; T0404 
T0303 S500; 为 外 圆 车 刀 
G00 X30.0; 
Z-7.0; 











G76 P020560 Q50 RO. 05 ; 
G76 X31.95 2 - 24. 0 P975 Q400 


F1.5; 


G00 X100.0 Z100. 0; 
M05 MO9; 
M30 ; 


》 
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操作 
项 目 


图 示 


程序 


( 续 ) 


操作 


内 容 及 


注意 事项 








$59 








00052; 
G99 C21 C40; 

T0404 MO8; 

MO3 S800; 

G00 X60.0 272.0; 

C94 X0. 0 Z0. 0 F0. 08; 

G71 U1.0 RO. 5; 

G71 P10 020 U0.3 WO.0 FO.1; 
N10 G42 C00 X18.0 2Z1.0; 

GO1 X22.0 Z -1.0; 

Z-8.0; 

X26. 0; 

X31.7 Z -28.0; 

X59. 0; 

N20 G40; 

G70 P10 020; 

MO5 M09; 

M30; 


掉 


头 加 工 


件 2 右 端 外 轮 


廓 








件 1 
左 端 
内 轮 


油 














00053 ; 
G99 G21 G40; 

T0404; 

MO3 S800; 

G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 
X60. 0 Z2. 0; 

G94 X0. 0 Z0. 0 FO0.08; 

G90 X55.0 Z -11.0 F0.8; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
TO101; 

C00 X18.0 22.0; 

C71 U1.0 RO. 5; 

G71 P10 Q20 U -0.3 WO.0 FO.1; 
N10 G41 G00 X34.73 21.0; 
GO1 X31.27 Z -2.0; 
X26.0 Z -18.5; 

X24. 0; 

Wo 0 

Z -30.0; 

X18.0; 

22.0; 

N20 G00 X60. 0; 

G70 P10 020; 





加 


端 内 


工件 1 左 


轮 廊 ， 


用 件 2 与 之 配 
合 ， 保 证 尺 


才 精 
合 精 
后 加 了 
侧 外 


度 及 配 
[ 件 1 左 
轮廓 及 





抛物 线 轮廓 
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( 续 ) 
Ne 操作 操作 内 容 及 
= 品 
序号 项 目 图 示 程序 注意 事项 
G00 X100.0 Z100. 0; 
TO505 S800; 
G00 X55.0 Z -11.0; 
C73 U10.0 WO R10; 
G73 P100 Q200 UO. 5 WO.0 FO.1; 
0 加 工件 1 左 
N100 GO1 X50.0 S1500 F0. 05 ; 
端 内 轮廓 ， 
#101 =10.0; 用 件 2 与 之 本 
件 1 N120 #102 =#101 * #101/10.0; 含 要 手记 
二 < 
端 #103 =#101 -21.0; 人 
3 左 端 才 精 度 及 配 
内 轮 #04 =#102 *2 +30.0; 各 业 诬 多 
廓 GO1 X#104 Z#103 F0. 1 ; 后 a i 去 
#101 =#101 -0.1; pe 
IF [#101GE -11.0] GOTO120; eth 
N200 GO1 X55.0; Ge 
G70 P100. 0 0200. 0; 
G00 X100.0 Z100. 0; 
MOS MO9; 
M30; 
00054; 
C99 G21 C40; 
T0404; 
MO3 S800; ee 
掉头 ， 以 
G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 1 
一 夹 一 顶 的 
X45. 0 Z2. 0; ee 
方式 装 夹 加 
G71 U1.0 RO.5; 工件 1 起 庙 外 
G71 P10 Q20 UO.3 WO.0 FO.1; 了 Pe 
N10 G41 G00 X22.0; 人 
件 1 GO1 X30.0 Z -2 各 项 尺寸 精 
右 端 ” 度 及 椭圆 轮 
4 Z-16.0; 呈 
外 轮 廓 度 
X40. 0; 
廊 T0505 外 圆 
Z -55.0; 
N20 G40 GO00 X45.0 D0606 
为 外 切 槽 刀 ， 
C70 P10 020; ee 
刀 宽 为 4mm; 
G00 X100. 0 Z200. 0; 
5 T0707 为 外 螺 
” 纹 车 刀 











GOO0 X45.0 Z —24.5; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P10 Q20 UO.5 W0.0 FO.1; 
N10 GOO0 X42. 0 S1500 F0. 05 ; 
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( 续 ) 
三 操作 a 操作 内 容 及 
序 项 目 图 示 程序 注意 事项 

GO1 X23. 32 Z28. 53 ; 
G02 X20. 0 Z31. 84 R3.0; 
G01 Z -38. 16; 
G02 X23. 32 Z - 40. 84 R3. 0; 
GO1 X42.0 Z -45.5; 
N20 G00 X45.0 Z -24.5; 
G70 N10 Q20; 
G00 X100.0 Z100. 0; 
T0606; 
GO0 X45.0 Z -16.0; 
X40. 0; 
GO1 X26.0 FO.1; 
X30.0 Z-14.0; 掉头 ， 以 
X42. 0; 一 夹 一 顶 的 
G00 X100. 0 Z100. 0; 方式 装 夹 加 
T0707 ; 工件 1 右 端 外 
G00 X32. 0 Z2. 0; 轮廓 ， 保 证 

件 1 G76 P020560 Q50 R0. 05; 各 项 尺寸 精 

2 右 端 G76 X28. 05 Z12. 0 P975 Q400 F1.5;| 度 及 椭圆 轮 

外 轮 G00 X100. 0 Z100. 0; 廓 度 

廓 T0404 ; T0505 外 圆 
G00 X55.0 Z -53.0; 车 刀 ; T0606 
G73 U7.0 WO R7 ; 为 外 切 槽 刀 ， 
G73 P100 Q200 U0.5 W0.0 F0.1; | 刀 宽 为 4mm; 











N100 GO1 X42. 0 S1500 F0. 05 ; 
抽 01 =0.0; 

N120 #102 =7. 1 * SIN [区 01]; 
#03 =28.0*COS [#101]; 

所 04 =#102 *2 +40.0; 

机 05 =#103 *2 -83.0; 

GO1 X#104 Z#105 FO. 1; 

机 01 =#101 +1.0; 

IF [#101 LE 90.0] GOTO120; 
N200 GO1 X55.0; 

G70 P100. 0 Q200. 0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

M05 MO9; 

M30; 





T0707 为 外 螺 
纹 车 刀 
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( 续 ) 
本 操作 操作 内 容 及 
= 中 
厅 引 项 上 图 示 程序 注意 事项 
00055; 
C99 G21 G40; 
T0404 MO8; 
MO3 S800; 
不 拆除 件 
G00 X100.0 Z100. 0 MO8; es 
1， 以 螺纹 配 
X60.0 Z -28.0; Pe 
oe G73 U10.0 WO R10; ti 
5 | 全 G73 P10 020 U0.5 W0.0 FO.1; ee 
轮廓 顶 的 方式 装 
N10 G00 X49. 46; 
夹 ， 加 工件 2 
C03 X49. 64 Z -58.0 R29.0; 
的 S$58mm 外 
N20 G40 G00 X60.0; 站 
G70 P10 Q20; es 
C00 X100.0 Z100. 0; 
MOS MO9; 
M30; 

















五 、 样 例 小 结 


对 于 一 些 公式 曲线 轮廓 ， 求 解 轮廓 曲线 上 某 点 切线 角度 的 方法 是 : 先 求 出 该 曲 
线 的 一 阶 导数 ， 再 将 该 点 的 坐标 代入 导数 方程 ， 得 出 的 函数 值 即 为 切线 的 斜率 ， 从 
而 反 推出 切线 的 角度 。 











职业 技能 鉴定 样 例 6 


萎 核 目标 

1) 掌握 圆锥 位 置 尺寸 的 计算 方法 。 

2) 掌握 加 工时 间 的 合理 安排 方法 。 

3) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 6-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 
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技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GBMT 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 


0 


名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
配合 件 1| 45 | %80x57 | 1 









































图 6-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 


一 雯 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 




















M65 x1.5—6H 




















技术 要 求 
1. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 





75 土 0.05 








名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
配合 件 2| 45 | $80x77 | 1 

















M65 x1.5—6g 














技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 
Ra-32 
eA ) 


米 人 六- 旦 . 
量 




















图 6-1 零件 图 ( 续 ) 
b) 件 2 零件 图 e) 件 3 零件 图 
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62.5+0.10 











1. 螺 纹 配 合 松紧 适中 。 


六 0.03mm 。 











2. 圆 柱 配合 与 圆锥 配合 间隙 小 了 
3. 件 2 与 件 3 中 放 入 840mm 标 准 钢 标 。 











图 6-1 零件 图 ( 续 ) 
d) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 6-1。 


表 6-1 工件 质量 评分 表 


名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 





组 合 件 
















































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $15 0 wmm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 

2 $34 9 wi mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 

3 R5mm、R36mm 等 圆 弧 4 超 差 一 处 扣 2 分， 不 倒 扣 
4 M24 x1.5 -6g 2 超 差 不 得 分 

5 $50 +0 Simm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

6 件 1 $42 +0 "mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

7 P11 +0 Pl mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 

8 25mm +0. 05mm 1 超 差 不 得 分 

9 5 +0.0%3 mm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 

10 55mm +0. 05mm 1 超 差 不 得 分 

| 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
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续 ) 

序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
12 $75 0 wmm ps 超 差 0.01mm 扣 2 分 

13 $50 9 wi mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

14 $42 9 0smm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

15 $34 10 Pl mm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 

16 $30 10 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

17 $20 10 Pl mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

18 件 2 $50 10 Pl mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

19 75mm +0. 05mm 2 国 差 不 得 分 

20 M24 x1.5 -6H 2 馈 差 不 得 分 

21 M65 x1.5 -6H 2 馈 差 不 得 分 

22 R20mm 等 圆 弧 3 馈 差 不 得 分 

23 5 +0.03 mm 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

24 倒 角 2 馈 差 不 得 分 

25 $75 0 wmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

26 $50 9 wi mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

27 $60 9 wi mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

28 M65 x1.5 -6g 3 锯 差 不 得 分 

29 $44 10 Pl mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

30 件 3 $20 10 Pl mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

31 $28 10 Pl mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

32 R20mm 和 圆锥 2 馈 差 不 得 分 

33 69mm +0. 05mm 2 馈 差 不 得 分 

34 5 +0%3 mm x5mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

35 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
36 组 合 62. Smm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

37 组 合 70mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

38 组 合 球面 配合 2 馈 差 不 得 分 

39 接触 面积 2 馈 差 不 得 分 

40 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 

41 Ral.6km 2 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
42 Ra3.2hm 2 超 差 一 处 扣 2 分 ， 不 倒 扣 
43 | 程序 编制 。 | 指令 正确 ， 程 序 完整 2 人 

















倒 扣 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
有 一 定 技巧 倒 扣 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
43 香 序 编 利 2 
Bi 合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 | 
择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 
44 加 工 工艺 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 1 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 1 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
45 其 他 项 目 
工件 按时 完成 1 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准 备 ( 见 表 6-2) 
表 6-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，$80mm x57mm 伯 1 
45 钢 ，q$80mm x77mm 
3 牛 2 毛坯 材 米 1 
1 钻 出 $18mm 的 通 孔 预 钻 孔 和 
45 钢 ， 由 0mm x73mm 
4 件 3 毛坯 材料 1 1 
1 Re 钻 出 $18mm 的 通 孔 预 钻 孔 人 
2. 工 、 量 、 刃 具 准备 ( 见 表 6-3) 
表 6-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25 、0. 01725 ~50、0.01/50 ~ 75 各 1 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~320。 1 
4 螺纹 塞 规 M24 x1.5 -6H 1 
5 螺纹 塞 规 M65 x1.5 -6H 1 
6 百 分 表 0.01/0 ~10 1 
7 磁性 表 座 1 
8 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 
9 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 
10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 
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( 续 ) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
11 外 圆 车 刀 93°、45° 各 1 
12 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
13 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 
14 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 
15 内 和 孔 车 刀 q8 不通 孔 、416 通 孔 各 1 
16 麻花 外 中 心 销 、$8、9$16、q20 各 1 
17 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 
18 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 














三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮廓 、 棍 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 $80mm x 57mm、 
g80mm x77mm 销 出 $18mm 的 通 孔 预 外 和 孔 和 $80mm x73mm 钻 出 $18mm 的 通 孔 预 
销 孔 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 来。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ”该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廊 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1、 工 件 2 和 工件 3 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加 
工 、 螺 纹 加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

QD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廊 尺 寸 为 $34 0 wmm,，$75 -0 oo mm，25mm + 
0.05mm，55mm + 0.05mm，R5mm，R36mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗 烟 度 值 为 
Ral.6hm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $11 16mm，10mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 
粗糙 度 值 为 Rael.6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

Q 两 个 端面 槽 ， 保 证 尺寸 由 07105mm，d42145mm，4mm，3mm， 表 面 粗糙 
度 值 为 Ra3. 2pm。 

@) 一 个 外 切 梭 ， 保 证 尺寸 4mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Rae3.2km。 

@ 一 个 外 切 权 ,保证 尺寸 $867mm，50 0 omm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M24 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

Qa 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮廓 尺寸 为 P15 _0.0%1 mm, p50 _0 ol mm, p42 0.0smm, 
75mm + 0. 03mm，R20mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 
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@) 不 规则 曲线 内 轮廓 ,轮廓 尺寸 为 归 441000 mm，4$3070%1 mnm， 
$20 79mm，$50 710%mm，R20mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm， 
其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

中 9 一 个 外 切 槽 ， 保 证 尺寸 $50mm,， 5 人 omnm， 表 面 粗 糙 度 值 为 Ra3.2um。 

@ 一 个 内 切 槽 ， 起 螺纹 退 刀 槽 作用 ， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 

@ 一 组 内 螺纹 M24 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

@ 一 组 内 螺纹 M65 x1.5 -6H， 保证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 3. 

1) 轮廓 加 工 。 

J 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廊 尺 寸 为 $15 _0.01 mm, p50 -0 m1mm, p60 _0 1mm, 
69mm +0.05mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗 烟 度 值 为 Rel.6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@) 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮廓 尺寸 为 p44 10 91 mm, $20 10 21 mm, p28 +0.021 mm, 
R20mm，50° ， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

@ 一 个 外 切 槽 ， 保 证 尺寸 5+40mm x5mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

@) 一 个 外 切 槽 ， 保 证 尺寸 3mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M65 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 























































































































1) 加 工时 间 的 合理 安排 。 本 工件 为 三 件 配 合 ， 加工 时间 应 为 6 ~7h。 因 此 ， 
正确 合理 地 安排 加 工时 间 也 是 本 课题 的 加 工 难点 。 为 此 ， 在 加 工 过 程 中 应 合理 安排 
加 工时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 现 将 常用 于 提高 考试 件 加 工效 率 的 方法 归纳 如 下 : 

Q 快速 熟练 地 进行 装 夹 校正 ， 通 常 一 次 装 夹 与 校正 不 能 超过 10min。 

@ 快速 正确 地 编程 ， 通 常 后 道 工序 的 编程 可 在 前 道 工 序 的 加 工 过 程 中 进行 ， 
即 采用 后 台 操 作 的 方式 进行 编程 。 

@) 在 可 靠 的 装 夹 前 提 下 ， 选 择 合适 的 切削 用 量 参数 。 

@ 对 机 床 的 各 种 加 工 方式 操作 熟练 ， 既 可 采用 编程 加 工 ， 也 可 采用 手动 或 
MDI 方式 加 工 。 

@) 合理 选择 工序 、 工 步 ， 不 能 有 做 一 步 看 一 步 的 心理 ， 应 全 盘 考 虑 加 工 流 程 。 

@ 快速 进行 对 刀 ， 通 常 一 把 刀 的 对 刀 时 间 不 能 超过 Smin。 

@ 正确 进行 测量 ,减少 修正 时 间 。 

@) 减少 无 效 的 辅助 时 间 。 

2) 圆锥 位 置 尺 寸 的 计算 。 工 件 加 工 完成 后 ， 用 $40mm 的 标准 球体 进行 装配 ， 
为 了 保证 圆 球 在 圆锥 面 和 圆 弧 面 中 紧密 贴 合 ， 必 须 严格 控制 圆锥 面 在 长 度 方向 的 位 
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置 要 求 。 圆 锥 面 在 长 度 方向 位 置 太 十 的 分 析 与 计算 如 图 6-2 所 示 。 





41 =R/sin25°=20/0.4226=47.32;: 
4 =10/tan25 "=10/0.4663=21.45; 
A3 =22/tan25°=22/0.4663=47.18; 
B1 =9.32+47.32 一 47.18=9.46; 

B, =9.32+47.32—21.45=35.19。 




















图 6-2 圆锥 位 置 尺 二 的 分 析 与 计算 


(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 七 道 工 序 完 成 

工序 一 : 加 工件 2 左 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 $850 .0 0mm、4$42 -0 0smm 及 圆锥 等 
外 轮廓 尺寸 ， 同 时 保证 b34+4olmm 、d30+4olmm 内 孔 尺 寸 及 M24 x1.5 -6H 内 
螺纹 玉 才 。 

工序 二 : 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 保 证 端面 槽 、 端 面 圆 锥 、 外 螺纹 、 
11 10 mm 内 孔 等 尺寸 。 

工序 三 : 不 拆除 件 1， 旋 合 件 2， 加 工件 2 右 端 外 轮廓 ， 同 时 加 工 外 圆 表 面 上 
的 内 凹 圆 弧 及 圆 驳 中 5 x $42mm 外 圆 模 。 

工序 四 : 拆除 件 1 和 件 2， 以 件 2 外 圆 轮廓 装 夹 加 工件 2 右 端 内 轮廓 。 

工序 五 : 掉头 装 夹 件 2， 旋 合 件 1， 加 工件 1 左 侧 端面 轮廓 及 外 圆 轮廓 ， 保 证 
外 圆 尺 寸 、 外 切 槽 尺寸 、$117402 mm 内 孔 尺 寸 及 总 长 尺寸 等 。 

工序 六 : 安装 件 3， 加 工件 3 右 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 860 _6 wimm 外 圆 尺寸 和 
3 10.0G mm x5mm 的 外 圆 槽 尺 十 ， 同时 保证 $20 +0 “mm. 中 28 + mm 内 孔 尺 寸 及 
R20mm 内 型 面 精度 。 
















































































工序 七 : 掉头 以 $60 0 wimm 外 圆 表面 作为 装 夹 表面 ， 加 工件 3 左 端 内 、 外 轮 
廓 ， 特 别 要 保证 内 圆锥 面 的 位 置 尺寸 ， 用 钢 球 和 件 2 与 之 配合 ， 保 证 各 项 配合 
精度 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 右 端 外 轮廓 件 2 右 端 外 轮廓 





件 2 右 端 内 轮廓 件 1 左 侧 端面 轮廓 及 外 圆 轮廓 
件 3 右 端 内 、 外 轮廓 件 3 左 端 内 、 外 轮廓 
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四 、 程 序 编制 ( 见 表 6-4) 
表 6-4 参考 程序 
、_ | 操作 加 操作 内 容 及 
序 司 近 图 示 程序 网 
项 目 注意 事项 
O0061; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; 
X80. 0 22.0; 
C94 X0. 0 Z0. 0 F0. 08; 
G71 U1.0 RO. 5; 
G71 P10 Q20 U0.3 WO.0 FO0.1; 
N10 G42 C00 X38.0; 
20; 
GO1 X42.0 2 -2.0; 
Z-5.0; 、 
X50.0; 加 工件 2 左 
ry 端 内 Me 廓 , 保 
X66.0 Z -15.0; 证 4 0pmm、 
X73.0; 
X75.0Z- 16.0; 2 oomm 及 
Z -25.0; 圆锥 等 外 轮廓 
N20 G40 GOO X80.0; 忆 寸 ， 同 时 保 
G70 P10 Q20; a 
件 2 左 GO0 X100.0 Z100. 0; 证 $34%0 mm、 
| | 端 内 T0202 S450; 430*0mimm 内 
G00 X18.0 22.0; 
外 轮廓 G71 U1.0 RO.5; 和 孔 尺寸 及 M24 
G71 P30 Q40 U -0.3 Wo0.0 F0.1; | XxX1.5 内 螺纹 
N30 G41 G00 X34.0 22.0; 尺寸 
G01 2 -19.0; TO101 为 外 
X30.0; Ee 
Z _25.0; 加 车 刀 ，7T0202 
X24.0; 为 内 孔 车 刀 ， 
Z -37.0; T0303 为 内 螺 
39050: 纹 车 刀 
Z -50.0; 











N40 G40 X18.0; 

C70 P30 040; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

T0303 S500; 

G00 X22. 0; 

Z -20.0; 

G76 P020560 Q50 RO. 05; 

C76 X24.0 Z -37. 0 P975 Q400 
F1.5; 

G00 X10.0 Z100. 0; 

MO5 M09; 

M30; 
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( 续 ) 
上书 | 操作 本 ee 操作 内 容 及 
序 与 项 目 图 示 程序 注意 事项 
00062 ; 
G99 G21 G40; 
TO404 S350 MO8; 
GO00 X34.0 Z2.0; 
GO1 2Z -37.0 FO.1; 
G00 Z100. 0; 
X100.0; 
T0707 S450 ; 
G00 X42. 0; 
Z -22.0; 
G71 U1.0 R0. 5; 
G71 P50 Q60 U -0.3 W0.0 
0. 1; 
N50 G41 G00 Z -33.0; 
GO1 X50.0; 
Z -30.0; 
X66.0 Z -22.0; 加 工件 1 右 
X80. 0; 端 外 轮廓 ， 保 
N60 G00 X42.0Z -18.0; 证 端面 槽 、 端 
G70 P50 Q60; ji 圆锥、 外 螺 
G00 21.0; 纹 、g11+10 mm 
X15.0; 内 孔 等 尺寸 
件 1 右 G71 U1.0 RO.5; T0404 为 内 
2 螨 外 轮 G71 P70 Q80 U -0.3 W0.0 切 槽 刀 ， 1T0505 
时 FO0.1; 为 外 切 槽 刀 ， 

N70 GO1 X11.0 2Z-1.0; 刀 宽 为 4mm; 
2Z -10.0; T0606 为 外 螺 
X0. 0; 纹 车 刀 ; T0707 
G00 21.0; 为 内 孔 车 刀 
N80 X15.0; ($8mm 不 通 
G70 P70 Q80; 孔 ) 
G00 X100. 0 Z100.0; 
TO101 S800; 











GO0 X25.0 72.0; 

G94 X0. 0 Z0.0 F0. 08; 
G71 U1.0 RO.5; 

G71 P90 Q100 UO.3 WO.0 F0. 1; 
N90 GOO0 X16.0 722.0; 
GO1 X24.0 Z -2.0; 
Z-18.0; 

X32.0; 

X34.0 Z -19.0; 

G00 72.0; 

N100 X25.0; 

G70 P90 Q100; 

G00 X100.0 2Z100.0; 
T0505 ; 



























































职业 技能 鉴定 样 例 6 77 
( 续 ) 
序 图 示 程序 
G00 X35.0; 加 工件 1 右 
Z -18.0; 端 外 轮廓 ， 保 
X24. 0; 证 端面 槽 、 端 
ee 面 圆锥 、 外 螺 
X24.0 2 -13.0; 纹 、ql1 0 mm 
X25.0; 内 孔 等 尺寸 
件 1 古 G00 X100.0 2Z100.0; T0404 为 内 
> 给 外轮 ed 切 情思 10505 
廊 G00 X26. 0 Z2. 0; a 
G76 P020560 Q50 RO. 05; 为 外 切 槽 刀 ， 
G76 X22. 05 Z - 14. 0 P975 Q400 “| 刀 宽 为 4mm， 
县 X100.0 下 
Z100.0; O07 
MO5 M09， 为 内 孔 车 刀 
M30; (中 gmm 不 通 
孔 ) 
00063 ; 
G99 G21 G40; 
TO101 MO8; 
M03 S800; 
G00 X100.0 Z100.0 MO8; 
X85.0 272.0; 
G94 X0. 0 Z0. 0 F0. 08; 
G90 X75.0 Z -60.0 F0. 8; 
G00 X80.0; 不 拆除 件 
22.0; 1， 旋 合 件 2， 
X67.0; 加 工件 2 右 端 
GO1 X75.0 Z -2.0; 外 轮廓 ， 同 
件 2 右 G00 X100. 0 Z100. 0; 时 加 工 外 圆 
3 | 端 外 T0808 ; 表面 上 的 内 四 
轮廓 G00 2Z -19.0; 圆 弧 及 圆 弧 中 
X80.0; 5xd42mm 外 圆 
G73 U10.0 WO R10; 槽 
G73 P110 Q120 UO.5 W0.0 T0808 为 外 
FO.1; 圆 车 刀 

















N110 G00 X75.0 Z -19.0; 


G02 X75.0 Z -51.0 R20.0; 


N120 G00 X75.0 Z -19.0; 
C70 P110 Q120; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
TO505; 

G00 Z -37.5; 

X75.0; 
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( 续 ) 
、 | 操作 . 操作 内 容 及 
序号 项 目 图 示 程序 注意 事项 
不 拆除 件 
GO1 X50.0 FO0.1; 旋 合 件 
x75.0， 加 工件 2 右 端 
py 外 轮廓 ， 同 
件 2 右 Sle l 时 加 工 外 圆 
3 | 端 外 a 0; 表面 上 的 内 四 
轮廓 G00 X100. 0 Z100. 0; 贺 弧 及 贺 弧 中 
E 5xdd2mnm 外 圆 
M05 M09; 村 
W303 T0808 为 外 
圆 车 刀 
00064 ; 
G99 G21 G40; 
T0202 MO8; 
G00 X60.0 22.0; 
G73 U10.0 WO R10; 
G73 P130 Q140 U -0.5 W0.0 
FO0.1; 
N130 G42 G00 X71. 05 Z2. 0 S1200 
F0. 05; 
GO1 X63.05 Z -2.0; 拆除 件 1 和 
Z -12.0; 件 2 (不 组 合 
X50. 0; 加 工件 2 右 端 
Z -18.0; 内 轮廓 的 目 
X34.3; 的 是 避免 工 
件 2 右 G03 X20.0 Z -25.0 R20.0; 件 伸 得 太 长 
4 | 端 内 N140 G40; 导致 加工 刚 
2 G70 P130 Q140; E 不 足 )， 以 
i G00 X100. 0 Z100. 0; 件 2 外 圆 轮 让 
T0909 S450; 装 夹 加 工件 2 
G00 X60.0 Z2. 0; 右 端 内 轮廓 
G01 Z -12.0; T0909 为 内 
X60. 0; 切 槽 刀 ， 思 
Z2.0; 宽 为 4mm 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 ; 
G00 X60.0 Z2. 0; 
G76 P020560 Q50 R0. 05; 
G76 X65.0 Z -8.0 P975 Q400 
F1.5; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO5 M09; 
M30; 
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程序 


( 续 ) 


操作 内 容 及 
注意 事项 





























00065; 
G99 G21 C40; 

TO101 MO8; 

MO3 S800; 

G00 X78.0 Z2.0; 

C90 X75.0 Z -33. 0 F0. 1; 
G73 U10.0 WO R10; 

G73 P10 020 U0.5 W0. 0 FO0.1; 
N10 G41 G00 X11. 0 Z0. 0 S1200; 
G03 X44. 47 Z -7. 38 R36.0; 
G02 X57.18 Z -7. 38 R5.0; 
G03 X75.0 Z -10. 58 R5.0; 
G00 X80.0; 

Z2.0; 

N20 G41; 

C70 P10 020; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

T0202 ; 

G00 X10.0 22.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P30 040 U -0.5 WoO.05 


FO0.1; 


N30 G41 GOO0 X11.0; 
GOl1 Z -10.0; 
X10.0; 

N40 G40; 

G70 P30 Q40; 

G00 X100.0 2Z100.0; 

TO505 ; 

G00 X80.0 Z -39.0; 

GO1 X75.0; 

X71.0 Z -37.0; 

X67.0; 

X80.0; 

Z -34.0; 

X75.0; 

X71.0 Z -36.0; 

X67.0; 

X80.0; 

G00 X100.0 2Z100.0; 

MOS MO9; 

M30; 





卓 头 装 夹 
FE 2， 旋 合 件 
， 加 工件 1 
侧 端 面 轮 
及 外 圆 轮 


全 


je 





Mt 




















可 演 要 
Te 
让 
要 
pp 





汽 
避 
酉 
汪 


B11 10.0 mm 
内 和 孔 尺寸 及 
总 长 尺寸 等 
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( 续 ) 
操作 操作 内 容 及 
地 号 = 得 应 
序 与 项 目 图 示 程序 注意 事项 
00066; 
G99 G21 G40; 
MO8; 
MO3 S500; 
T0202 ; 
G00 X78.0 22.0; 
G94 X -1.0 Z0.0 F0.1; 
GO0 X18.0; 
G73 U10 WO R10; 
G73 P10 Q20 U -0.5 W0.0 
F0. 1 ; 
N10 G41 G00 X40. 0 20.0; 
G03 X28.0 Z -20.0 R20; 
安装 件 3， 
G01 2 -24.0; ee 
[LL 
X20. 0， 
内 、 外 轮廓 , 保 
Z -37.0; 0 
X18, 0: 证 PO 0 mm 
右 端 C70 P10 020; 5 +10 mm x Smm 
6 G00 X100. 0 Z100.0; 的 外 圆 槽 尺 
内 、 外 ee 
轮廓 TO101 S800; 寸 ， 同 时 保 
村 | 
G00 X65.0 22.0; 证 420*0mimm、 
G71 U1.0 RO.5; p28 +0.021 mm 
G71 P30 Q40 U0.5 W0.0 F0.1; | 内 和 孔 尺 寸 及 
N30 G41 G00 X52.0; R20mm 内 型 
GO1 X60.0Z -2.0; 面 精度 











pm el 
X71.0; 

X75.0 Z -39.0; 
G00 X65.0; 

N40 G40; 

G70 P30 Q40; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0505 ; 

G00 X62.0; 
Z=2%.0; 

GO1 X60.0 FO0.1; 
X58.0 2 -22.03 
X50.0; 





































































































职业 技能 鉴定 样 例 6 81 
( 续 ) 
操作 操作 内 容 及 
3 大 
序 扎 项 目 图 示 程序 注意 事项 
安装 件 3 ， 
加 工件 3 碳 
端 内 、 外 轮 
廊 ， 保证 
X58.0; $60 _0.021 mm 
件 3 X60.0 Z -16.0; 外 圆 尺 寸 和 
X65. 0; 50° mm x 
6 内 外 G00 X100. 0 Z100. 0; 5mm 的 外 加 
下 M09 ; 槽 尺寸 ， 同 
轮廓 M05 ; 时 保 证 
M30 ; d20 0 mm 、 
中 28 0 mm 
内 孔 尺 寸 及 
R20mm 内 型 
面 精度 
00067; 
G99 G40 G21; 
MO8; 
MO3 S500; 
T0202; 
G00 X18.0 Z2. 0; 接头 以 
G71 U1.0 RO.5; $60 0 ,mm 
G71 P10 Q20 U -0.5 W0. 05 
W 0 外 圆 表面 作 
. 》 N 5 i 
N10 G41 G00 X44.0; 为 装 夹 表 
OT 836 加 工件 3 左 端 
X20 ee 内 、 外 输 廊 ， 
件 3 1 寺 别 要 保证 
左 端 i 内 圆锥 面 的 
7 N20 G40; 
内 、 外 0 1000 位 置 尺 十 ， 
轮廓 用 钢 球 和 件 2 
G00 X100. 0 Z100. 0; 与 之 配合 
TO101 S800; 中 证 各 项 可 
~ 人 
G00 X78.0 Z2. 0; 人 
G71 U1.0 RO.5 合 精 度 
G71 Bo oa0 0 5 WO.05 F0.1 10999 为 外 
adh ”| 切 槽 刀 ,， 思 
N30 G41 G00 X50.0; 
宽 为 3mm 
GOLZ-5.5; 
X63. 0; 
X65.0Z -6.5; 
Z-17.0; 
X73.0; 
X75.0 Z -18.0; 





82 = 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 









































( 续 ) 
和 操作 内 容 及 
序号 a 
于 写 项 目 图 示 程序 a i 
Z -32.0; 
X78.0; 
, 掉头 以 
N40 G40; 
$e0 _0.021 mm 
G70 P30 Q40; Mh 
G00 X100. 0 Z100.0; 站 圆 表 面 作 
T0909， 为 装 夹 表面 ， 
i 加 工件 3 左 端 
G01 Z -17.0; 内 、 外 轮廓 ， 
pe X59.0; 寺 别 要 保证 
oe 内 圆锥 面 的 
内 、 外 .0; 
G00 X100. 0 Z100.0; y 置 尺 寸 ， 
和 T0606 S450 ; 用 钢 球 和 件 2 
; Ms 
G00 X65.0 2 -3.0; 与 之 J 
1 FE I 
G76 P021160 Q100 R50; 保证 各 项 配 
合 精度 
G76 X63. 05 Z - 14. 0 P975 Q1000; 
G00 X200. 0 Z100. 0; T0909 为 外 
M09 ; 切 槽 刀 ， 刀 
WE 宽 为 3mm 
M30; 














五 、 样 例 小 结 


在 加 工 过 程 中 要 注意 速度 与 精度 的 有 机 结合 。 因 此 ,合理 安排 加 工时 间 不 仪 是 
本 例 的 加 工 难 点 ， 同 时 也 是 其 他 课题 的 加 工 难点 。 虽 然 速度 与 精度 之 间 关 系 是 相互 
对 立 的 ， 但 只 要 操作 者 能 对 加 工时 间 进 行 合理 安排 ， 两 者 之 间 还 是 能 做 到 有 机 统 
一 的 。 








职业 技能 鉴定 样 例 7 


考核 目标 
1) 掌握 尺寸 链 的 计算 方法 。 
2) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 7-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min。 


104+0.02 
























































WB93.48+0.02 
$72+0.02 




































































91+0.02 

150 0.10 
技术 要 求 

1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 名 称 | 材料 | 毛坯 尺 才 | 数量 

2. 未 注 倒 角 为 C2。 配合 件 1| 45 | %95x152| 1 

a) 


图 7-1 和 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
































84 = 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 











了 |0.015 


























六 
60°+2’ . S 


M56x1.5—6g 
$64-003 
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1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 一 二 
和 名 称 _ 峙 料 气 球 尺 相 数 量 
2 术 注 倒 角 为 C?。 配合 件 2| 45 [680x70| 1 

















R14+0.02 15.5 土 0.02 








G@|40.015 

















B100+0.02 











1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C2。 


7 


名 称 | 材料 毛坯 尺 十 | 数量 
配合 件 3| 45 |%90x70| 1 



























































9) 


图 7-1 零件 图 ( 续 ) 


b) 件 2 零件 图 c) 件 3 零件 图 
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42+0.10 

















1. 螺纹 配合 松紧 适中 。 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
2. 各 处 配合 间 辽 小 于 0.05mm 。 和 45 











d) 


图 7-1 零件 图 ( 续 ) 
d) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 7-1。 
表 7-1 工件 质量 评分 表 







































































序号 | ”考核 内 容 | ”考核 要 点 | 配 分 | ”评分 标准 | 得 分 
1 $84 0 0 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
2 $60 9 03mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
3 $46 9 wmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
4 $93. 48mm +0. 02mm 1 超 差 不 得 分 
5 中 2mm + 上 0. 02mm 1 超 差 不 得 分 
6 件 1 52 +0 Pmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
7 R14mm、R16mm 等 圆 弧 3 超 差 不 得 分 
8 M56 x1.5 -6H 2 超 差 不 得 分 
9 椭圆 形状 2 超 差 不 得 分 
10 50° +2’ 1 超 差 不 得 分 
11 150 0 jomm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 










































































































































































































































































86 一 部 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
续 ) 

序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
12 30+0% mm 2 馈 差 m 扣 1 分 

13 91mm +0. 02mm 1 馈 差 不 得 分 

14 件 1 104mm +0. 02mm 1 馈 差 不 得 分 

15 4 +100) mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

16 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分， 不 倒 扣 
17 $74 9 omm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 

18 中 76mm +0. 02mm 1 馈 差 不 得 分 

19 $64 9 03mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

20 $52 9 wsmm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

21 $40 +0 25 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

22 $30+0 Bm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

23 件 2 39mm +0. 02mm 1 馈 差 不 得 分 

24 M56 x1.5 -6g 2 锯 差 不 得 分 

25 R16mm 等 圆 弧 2 馈 差 不 得 分 

26 4.5+0%mm 总 超 差 0.01mm 扣 1 分 

27 15*+0% mm py 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

28 67 .0 jomm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

29 倒 角 2 馈 差 不 得 分 

30 $84 .0 0mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

31 $72 9 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

32 Rl4mm +0. 02mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

33 50° +2’ 1 馈 差 不 得 分 

34 $60 10 mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

35 $46 +0 Pm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

件 3 

36 4.5+010 mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

37 51 70%mm p 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

38 66 0 omm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

39 18mm +0. 02mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

40 15. Smm + 0. 02mm 1 馈 差 不 得 分 

41 倒 角 2 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 # 
42 组 合 42mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

43 组 合 组 合 78mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

44 径 向 圆 跳 动 0. 08mm 1 馈 差 不 得 分 






























































































































































































































































职业 技能 鉴定 样 例 7 87 
( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
45 螺纹 配合 适中 1 超 差 不 得 分 
46 0 配合 间 阶 1 超 差 不 得 分 
47 Ral.6hm 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
48 Ra3.2hm 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
49 几何 公差 及 同 轴 度 $0. 02mm 1 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
50 表面 粗糙 度 同 轴 度 $0. 015mm 1 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
51 垂直 度 0. 01mm 1 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
52 垂直 度 0. 015mm 1 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
# 令 正确 ， 程 序 完整 “0 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
有 一 定 技巧 倒 扣 
53 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 ; 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 1 
本 择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
54 加 工 工艺 i 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 1 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
55 其 他 项 目 
工件 按时 完成 1 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 7-2) 
表 7-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
45 钢 ，q$95mm x 152mm 
2 件 1 毛坯 材料 件 1 
钻 出 $20mm 的 预 钻 孔 
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( 续 ) 
序号 名 称 规 格 单位 数量 | 备 注 
45 钢 ，qp80mm x70mm 
NW 外 出 20mm 的 通 孔 预 外 孔 人 
5 钢 ，4$90mm x70mm 
TE 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 ! 
2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 7-3) 
表 7-3 工 、 量 、 刃 具 准备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~150 1 

2 千分尺 0. 01/0 ~25、 0.01/25 ~ 50 、0. 01750 ~75 各 1 

3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~ 320° 1 

4 螺纹 塞 规 M56 x1.5 -6H 1 

5 椭圆 样板 长 轴 10、 短 轴 5 1 

6 百 分 表 0.01/0 ~ 10 1 

7 磁性 表 座 1 

8 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 

9 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

10 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

11 外 圆 车 刀 93° 、45。 各 1 

12 不 重 麻 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
13 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

14 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

15 内 孔 车 刀 中 16 不 通 孔 、 风 16 通 孔 各 1 

16 麻花 钴 中 心 钼 、$10、$20、q24 各 1 

17 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

18 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 














三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮 廊 、 槽 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分别 为 895mm x 152mm 
外 出 $20mm 的 预 钼 孔 、$80mm x 70mm 外 出 20mm 的 通 孔 预 钻 孔 和 $90mm x 
70mm 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 来。 
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(3) 加 工 内 容 及 要 求 ”该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1、 工 件 2 和 工件 3 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加 
工 、 螺 纹 加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

中 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮廓 尺寸 为 p84 _0 03mm, $60 _0.03 mm, 946 _0.02 mm, 
$93. 48mm +0.02mm, $12mm +0.02mm, 150 0 0 mm, 9lmm + 0.02mm, 104mm 
+0.02mm，50° + 2"， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6pm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺 才 为 p60mm，q$25mm，4$52 10% mm， 
30 76mm，12mm， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6hm， 其 余 均 为 Ra3.2um。 

2) 槽 加 工 。 

人 一 个 内 沟 槽 ， 保 证 尺寸 60mm，3. Smm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

@ 一 个 外 切 柳 ， 保 证 尺寸 $72mm，4+0 mm， 表 面 粗 米 度 值 为 Ra3. 2pm。 

@ 一 个 外 切 权 ,保证 尺寸 $42mm，4mm， 表 面 粗 烟 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M56 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

@) 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $76mm + 0.02mm，%74 .90 mm， 
$64 .0 omm， 中 2 .0 psmm, 39mm +0.02mm，,67_0 jomm，R16mm，R14mm， 曲 线 
外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Rael.6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

G@) 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 斥 二 为 W4070 mm，$30 10” mm，15 +6™ mm,， 
60° 士 2 ， 曲线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um， 其 其 余 均 为 Ra3. 2hm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 槽 ， 保证 尺寸 $52mm, 3. Smm ， 表面 粗糙 度 值 
为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M56 x1.5 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精 度 。 

工件 3 

1) 轮廓 加 工 。 

G@ 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $84 .0 omm,， $72 0wmm，51208mm， 
66 .0 omm，15.Smm +0. 02mm，Rl14mm +0.02mm， 遇 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 
Ral.6hm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@) 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $60 10 mm，d46702 mm，18mm + 
0.02mm，50° +2'， 曲 线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

GD 一 个 内 沟 槽 ， 保 证 尺寸 64mm，4mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 
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@ 一 个 外 切 柳 ， 保 证 尺寸 $72mm，4.5 +9 Wmm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 工艺 尺寸 链 的 求解 方法 如 下 : 在 数控 加 工 过 程 中 ,工艺 尺寸 
链 的 分 析 与 计算 也 是 其 重点 与 难点 。 现 以 件 2 中 尺寸 4.5+0 光 mm 来 简要 说 明 工 艺 
尺寸 链 的 求解 方法 。 

如 图 7-2 所 示 ， 尺 寸 4.516%mm 并 不 是 直接 加 工 获得 的 ， 而 是 通过 保证 尺寸 
67_0 0mm、39mm +0.02mm 和 4 尺寸 来 间接 保证 的 。 加 工时 ， 先 保证 总 长 尺寸 
67mm， 再 加 工 出 4| 尺寸 ， 然 后 掉头 加 工 39mm 尺寸 ， 从 而 保证 4. 5mm 尺寸 的 公 
差 要 求 ， 为 此 ， 需 通过 尺寸 链 计 算 求解 4 工艺 尺寸 的 大 小 及 公差 。 求 解 过 程 如 下 。 

1) 画 尺 十 链 简 图 。 通 过 加 工 工艺 分 析 ， 画 出 如 图 7-3 所 示 工 艺 尺 寸 链 简 图 ， 
确定 出 增 环 、 减 环 和 封闭 环 。 

2) 求 出 41 公称 尺寸 。 

i 

3) 求 出 4 尺寸 的 公差 





























Omax 3max (4Aiin +4 2min ) =67. 0mm — (4 min +38. 98mm ) =4. 54mm 
则 A =23. Smm -0. 02mm 
Omin 3min lmax + A) =00.9mm — (4 nax +39. 02mm) =4. 30mm 


则 4 =23. 5mm +0. 08mm 
通过 以 上 计算 ,得 出 4| 尺寸 为 23. 5 +9.%mm。 




















39+0.02 4.5 中 
A 
1 4 -人 Al 
43 
封闭 环 : 40; 
人 增 环 : 43; 
67-0.10 减 环 : Al、 A。 
图 7-2 零件 图 图 7-3 ”尺寸 链 简 图 


(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 六 道 工 序 完 成 
工序 一 : 加 工件 3 左 端 内 、 外 轮廓 ,保证 外 圆 、 外 圆 模 、 内 圆柱 孔 、 内 圆锥 
孔 、 内 螺纹 等 轮廓 的 精度 要 求 。 
工序 二 : 掉头 装 夹 ， 以 $46 -0 oo mm 内 孔 作 为 校正 表面 ， 加 工件 3 右 端 外 轮 
注意 保证 $84 _0 omm 外 圆 表面 接 刀 处 的 表面 质量 。 
工序 三 : 加 工件 2 右 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 830760”mm 内 孔 尺 寸 、%52 _o osmm 




















加 
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和 $74.8 iomm 外 圆 尺寸 及 M56 x1.5 -6g 外 螺纹 的 尺寸 精度 。 

工序 四 : 拆除 件 2， 加 工件 1 左 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 $84 _0 mm 外 圆 、 椭 圆 、 
外 切 柳 、M56 x1.5 -6H 内 螺纹 、$52+0%mm 内 孔 等 尺寸 的 精度 要 求 。 

工序 五 : 不 拆除 件 1， 螺 纹 旋 合 件 2， 加 工件 2 左 端 内 、 外 轮廓 ,保证 外 圆 弧 
轮廓 、 台 阶 孔 的 尺寸 和 几何 精度 要 求 ， 间 接 保 证 4.5742%mm 尺寸 。 

工序 六 : 掉头 以 一 夹 一 顶 的 方式 进行 装 来 与 校正 ， 加 工件 1 右 端 圆 弧 形 外 轮廓 
及 圆锥 轮廓 ， 分 别 用 件 2 和 件 3 与 之 配合 ， 保 证 各 项 配合 精度 。 


具体 的 加 工 路 线 如 下 : 
件 3 左 端 内 、 外 轮廓 件 3 右 端 外 轮廓 件 2 右 端 内 、 外 轮廓 


件 1 左 端 内 、 外 轮廓 件 2 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 右 端 部 分 外 轮廓 


























四 、 程 序 编制 〈 见 表 7-4) 


表 7-4 参考 程序 











序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
O0071; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 


G00 X100. 0 22.0; 
G94 X—1.0 20.0 FO0.1; 
G73 U10 WO R10; 




















G73 P10 Q20 UO. 3 WO.0 FO0.1; 加 工件 3 左 端 内 、 外 
上 N10 G42 C00 X72.0; 轮廓 ， 保 证 外 圆 、 外 
720.0; 圆 模 、 内 圆柱 孔 、 内 
件 3 G03 X84.0 Z -10.89 R14; be 
1 | 左 端 内 、 民 | G012Z-51.0; 遍 的 祖 度 中 到 
外 轮廓 N20 G40 G00 X100. 0; T0101 为 外 圆 车 刀 ; 
G70 P10 Q20; T0202 为 外 切 槽 刀 ， 刀 
G00 X100. 0 Z100. 0; 宽 为 4.5mm; T0303 为 
| T0202 S450; 内 孔 车 刀 ; T0404 为 内 
G00 X85.0 Z -19.5; 切 槽 刀 ， 刀 宽 为 4mm 
GO1 X72.0; 
X85. 0; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 S800; 
G00 X20.0 72.0; 


G71 U1.0 RO.5; 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 























G71 P30 Q40 U -0.3 WO.0 FO.1; 
N30 G41 G00 X60.0 20.0; 














G01 Z -18.0; 
X64. 46; 
X46.0 Z -31.0; 加 工件 3 左 端 内 、 外 
Z -66.0; 轮廓 ， 保 证 外 圆 、 外 
N40 G00 X20. 0; 圆 模 、 内 圆柱 孔 、 内 
G70 P30 Q40; 圆锥 孔 、 内 螺纹 等 轮 
1 | 左 端 内 、 民 G00 X100. 0 Z100. 0; 廊 的 精度 要 求 
ps T0404 S350; T0101 为 外 圆 车 刀 ; 
G00 X55.0 22.0; T0202 为 外 切 模 刀 ， 思 
G01 Z -18.0; 宽 为 4.5mm; T0303 为 
X64.0; 内 了 筷 车 刀 ; T0404 为 内 
X55. 0; 切 槽 刀 ， 刀 宽 为 4mm 
G00 Z2. 0; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO5 M09 ; 
M30; 
00072 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800 MO8; 
G00 X100. 0 Z2. 0; 
G94 X -1.0 20.0 FO.1; 掉 头 装 夹 ， 以 
C90 X84.0 Z -15.0 FO.1; d46 -0 omm 内 孔 作为 
件 3 G00 X100. 0 Z100. 0; 校正 表面 ， 加 工件 3 右 
右 端 外 轮 亡 T0303 ; 端 外 轮廓 ， 注 意 保 证 
G00 X52.0 Z1.5; $84 0.0mm 外 圆 表面 
C01 X46.0 2 -1.5; 接 刀 处 的 表面 质量 
G00 X45.0; 
Z2.0; 
X100. 0 Z100. 0; 
M05 M09 ; 











M30; 
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加 


号 


操作 项 目 


图 示 


程序 


操作 内 容 及 注意 事项 





























00073 ; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

M03 S800 MO8; 

G00 X80.0 72.0; 

C94 X -1.0 20.0 FO0.1; 
C71 U1.0 R0. 5; 

G71 P10 Q20 U0. 3 W0. 0 FO.1; 
N10 G42 GOO X48.0; 
271.0; 

GO1 X52.0 Z-1.0; 
Ns 

X56.0; 

pA 

X74.0; 

Z -28.0; 

N20 G40 C00 X80.0; 
G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0202 S450; 

G00 X60.0 Z -23.5; 
CO1 X52.0; 

X60.0; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0404 S450; 

G00 X64.0 272.0; 

G76 P020560 Q50 RO.05; 


G76 X54.05 Z—20.5 P975 Q400 


F1.5; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 S800; 

G00 X18.0 Z2. 0; 
G71 U1.0 RO.5; 


G71 P10 Q20 U -0.3 WO.0 FO0.1; 


N10 G41 G00 X18.0; 
22.0; 

CO1 X30.0; 

Z -67.0; 

N20 G40 G00 X18.0; 
G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
M05 MO9; 

M30; 





加 工 


件 2 右 端 内 、 外 


轮廓 ， 保 证 $30 0 mm 


内 孔 尺 
和 $74 


寸 、q52 _0 ys mm 
-0iomnm 外 圆 尺 


才 及 M56 x1.5 -6g 外 


螺纹 的 





尺寸 精 度 


T0303 为 内 孔 车 刀 ， 
T0404 更 换 为 外 螺纹 


车 刀 

















94 = 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
00074; 
G99 G21 G40; 
TO101 MO8; 
M0O3 S800; 




















G00 X100. 0 22.0; 
C94 X -1.0 20.0 F0.1; 
C90 X84.0 Z -42.0 FO.1; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0202 S450; 

G00 X100. 0; 

Z -43.5; 

GO1 X84.0; 

X81, 0 =42,0s 

X72.0; 

X90.0; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0303 S800; 

G00 X20.0 22.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P10 Q20 U -0.3 WO.0 FO0.1; 
N10 G41 G00 X54.05; 
GO1 Z -15.5; 

X52.0; 

Z -30.0; 

X25.0; 

Z -34.78; 

N20 G40 G00 X20.0; 
C70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0505 S350; 

G00 X50.0 72.0; 
GO1Z-15.5; 

X60. 0; 

X50.0; 

C00 22.0; 

X100. 0 Z100.0; 

T0606 S450; 

G00 X52.0 22.0; 

C76 P020560 Q50 RO.05; 


G76 X57.95 Z -12.0 R975 Q400 
Fl. 3; 


G00 X100. 0 Z100. 0; 
MOS M09 ; 
M30; 





拆除 件 2， 加 工件 1 
左 端 内 、 外 轮廓 ， 保 
证 $84_.060 mm 外 圆 、 
椭圆 、 外 切 权 、M56 x 
1.5 - 6H 内 螺纹 、 
5230o mm 内 孔 等 尺 
才 的 精度 要 求 

T0505 为 内 切 槽 刀 ， 
刀 宽 为 3. 5mm; T0606 
为 内 螺纹 车 刀 
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9S 





加 


号 


操作 项 目 


程序 


( 续 ) 


操作 内 容 及 注意 事项 








件 2 
左 端 内 、 
外 轮廓 





00075 ; 
G99 G21 C40; 

T0101 MO8; 

M03 S800; 

G00 X80.0 Z2. 0; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P10 Q20 U0. 5 W0. 0 FO0.1; 
N10 G42 GO1 X54. 52 ; 

20.0; 

G02 X65. 8 Z -12. 19 R16.0; 
G03 X64.0 Z -34.49 R14.0; 
GO1Z -39.0; 

N20 X76.0; 

G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100.0; 








T0303 S800; 

G00 X38.0 722.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P30 Q40 U -0.3 W0.0 FO0.1; 
N30 G41 G00 X43. 46 Z2. 0; 
GO1 20.0; 

X40.0 Z -3.0; 

Z-15.0; 

X30.0; 

Z -67.0; 

N40 G40; 

C70 P30 Q40; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

MO5 M09; 

M30; 


不 拆除 件 1， 螺 纹 旋 
合 件 2， 加 工件 2 左 端 
内 、 外 轮廓 ， 保 证 外 
圆 弧 轮廓 、 台 阶 孔 的 
尺寸 和 几何 精度 要 求 ， 
间接 保证 4.510% mm 
尺寸 








件 1 右 端 
部 分 外 
轮廓 


00076 ; 
G99 G21 G40; 
MO8; 

TO101; 

MO3 S800; 








G00 X90.0 72.0; 

G94 X—1.0 2Z0.0 FO0.1; 

G73 U11.0 WO R11; 

G73 P10 Q20 U0. 3 W0. 0 F0. 1 ; 
N10 G00 G42 X46.0; 











掉头 以 一 夹 一 项 的 
方式 进行 装 夹 与 校正 ， 
加 工件 1 右 端 圆 弧 形 外 
别 用 件 2 和 件 3 与 之 配 
合 , 保证 各 项 配合 
精度 

T0707 为 切 槽 刀 ， 刀 


宽 为 4mm 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
G01 Z -17.0; 
X60.0 Z -29.5; 
Z -46.0; 
X72.0; 
G02 X82.02 Z -56.73 R14.0; 
G03 X82.02 Z -81.27 R16.0; 掉头 以 一 夹 一 顶 的 
G02 X84.0 Z -103.49 R14.0; 方式 进行 装 夹 与 校正 ， 
G01 Z-108.0; 加 工件 1 右 端 圆 弧 形 外 
件 1 右 端 N20 X100. 0; 轮廓 及 圆锥 轮廓 ， 分 
6 | 部 分 外 G70 P10 Q20; 别 用 件 2 和 件 3 与 之 配 
轮廓 G00 X100. 0 Z100. 0; 合 , 保证 各 项 配合 
T0707 S450; 精度 
G00 Z -17.0; T0707 为 切 槽 刀 ， 刀 
X60.0; 宽 为 4mm 
GO1 X42.0; 
X60. 0; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO5 M09 ; 
M30; 








五 、 样 例 小 结 

不 管 是 在 数控 加 工 
的 换算 问题 ， 这 些 问题 
链 求 解 方法 。 

















程 中 ,还 是 在 其 他 方式 的 加 工 过 程 中 ， 均 会 碰 到 工艺 尺寸 
常 通 过 求解 太 寸 链 的 方法 解决 。 因 此 ， 需 要 牢固 掌握 太 二 
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1) 掌握 薄 壁 零件 的 加 工 方法 。 
2) 掌握 内 凹 半 圆 、 外 凸 半圆 以 及 T 形 楼 的 加 工 方法 。 
3) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 8-1 所 示 有 零件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 











%60_003 
MS6x2-65 






































150.815 








技术 要 求 
EE 尺寸 公差 GB/T 1804 一 m。 
E 倒 角 为 C1。 名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
配合 件 1| 45 G80x152 1 











a) 


图 8-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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25.5+0.02 25.5 士 0.02 








M56x2-6H 


~、 光 3.2 


1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 


eg 



































M56x2-6g 




















s 注 尺寸 公差 按 GBMT 1804 一 m。 
主 倒 角 为 C1。 











9) 
图 8-1 零件 图 ( 续 ) 


b) 件 2 零件 图 c) 件 3 零件 图 


心 
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114 士 0.1 





7 
1 
| 
1 
们 








134+0.1 
1. 螺纹 配合 松紧 适中 。 
2. 各 处 配合 间隙 小 于 0.04mm。 











d) 


图 8-1 零件 图 ( 续 ) 
d) 组 合 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 8-1。 
表 8-1 工件 质量 评分 表 




































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $76 90mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
2 $60 .0 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
3 $48 9 0 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
4 $23 9 omm 2 超 差 不 得 分 
5 $16 9 03mm 2 超 差 不 得 分 
6 件 1 $56+0 Pmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
了 $52 +0 Bmm 3 超 差 不 得 分 
8 62 0 mm 2 超 差 不 得 分 
9 16+0 Hmm 2 超 差 不 得 分 
10 24 +0 Mmm 2 超 差 不 得 分 
11 R8mm 凹凸 圆 孤 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

































































































































































































































































100 一 名 数 控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
续 ) 

序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
12 M56 x2 -6g 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

13 16 .0 umm 2 馈 差 不 得 分 

14 件 1 24 .0 wmm 2 馈 差 不 得 分 

15 150 9 1s mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

16 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分， 不 倒 扣 
17 $80 9 mm 2 超 差 0.01mm 扣 2 分 

18 P70 0 0mm 2 国 差 不 得 分 

19 $59 9 mm pe 超 差 0.01mm 扣 1 分 

20 58 10 Fmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

21 48 10 Bmm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

22 件 2 25. Smm + 0. 02mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

23 M56 x2 -6H 3 馈 差 不 得 分 

24 梯形 槽 2 馈 差 不 得 分 

25 70 _9 0smm 2 馈 差 不 得 分 

26 58 _0 umm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

27 倒 角 2 馈 差 不 得 分 

28 $58 -0 0mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

29 $52 0 omm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

30 $48 10 Smm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

31 $23 *0 mm 2 馈 差 不 得 分 

32 件 3 5 +0.03 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

33 67 .0 0smm pe 超 差 0.01mm 扣 1 分 

34 M56 x2 -6g 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

35 R3mm 凸 台 及 圆锥 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

36 倒 角 2 馈 差 一 处 扣 1 分 ,不 倒 扣 
37 组 合 114mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

38 呈 组 合 134mm +0. 10mm 2 馈 差 不 得 分 

39 螺纹 配合 适中 2 馈 差 不 得 分 

40 配合 间 院 2 馈 差 不 得 分 

41 Ral.6hm 2 超 差 一 处 扣 1 分 ,不 倒 扣 

一 一 二 表面 粗糙 度 
42 Ra3.2km 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 
令 正 确 ， 程 序 完整 Se 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， 5 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
有 一 定 技巧 倒 扣 
43 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 > 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
44 加 工 工艺 i 
加 工 顺 序 及 刀具 轨迹 路 线 | 。 ， 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 1 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
45 其 他 项 目 
工件 按时 完成 1 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 8-2) 
表 8-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 合 1 





2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，$80mm x 152mm 件 | 
了 钴 出 如 0mm 的 预 钻 孔 





件 2 毛 坏 材料 45 钢 ，$85mm x72mm 件 , 
和 钻 出 820mm 的 通 孔 预 钻 孔 














5 钢 ，g$60mm x70mm 
4 件 3 毛 坏 材料 牛 1 
f 全权 1 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 
































2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 8-3) 











表 8-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 150 1 

















和 2 千分尺 0.01/0 ~25、0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~ 320° 1 

4 螺纹 塞 规 M56 x2 -6H 1 

5 百 分 二 0.01/0 ~10 1 

6 磁性 表 座 1 

7 半径 样板 RI ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 

8 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

9 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

10 外 圆 车 刀 93° 、45° 各 1 

11 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
12 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

13 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

14 内 孔 车 刀 由 16 不 通 孔 、 中 16 通 孔 各 1 

15 麻花 钻 中 心 钼 、g$10、$20、q24 各 1 

16 辅 具 莫 氏 外 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

区 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 
































三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 
(1) 工件 类 型 


(2) 工件 材料 及 毛坯 


(3) 加 工 内 容 及 要 求 





























该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮 廓 、 槽 、 螺 纹 。 

该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 $80mm x 152mm 
钻 出 $20mm 的 预 钻 孔 、%85mm x 72mm 钻 出 20mm 的 
70mm 钻 出 $20mm 的 通 孔 预 钻 孔 的 棒 料 ， 外 形 易 于 装 夹 。 
该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 


通 孔 预 钻 和 孔 和 $60mm x 






































工件 1、 工 件 2 和 工件 3 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 覃 加 


工 、 螺 纹 加 工 三 部 分 。 


工件 1: 
1) 轮廓 加 工 。 


QD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 876 _0.03mm，q60 -0 omm， 中 48 -0 omm， 
$23 0 0 mm, 中 16 .0 0; mm, 150 .0 1s mm ， R8mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 


为 Ral.6hm。 


@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $56 7 了 mm,， $52 70 mm，62 10.% mm,， 
曲线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um。 




















2) 槽 加 工 。 
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中 一 个 圆 弧 柳 ， 保 证 尺寸 1610%mm，R8mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ral. 6p.m。 

@ 一 个 外 切 槽 ， 保 证 尺寸 $860 0 mm，1lmm， 表 面 粗 糙 度 值 为 Ral. 6um。 

@) 两 个 外 切 槽 ， 起 退 刀 作用 ， 表 面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M56 x2 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

GD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $80 .0 0 mm， $70 00;mm，25.5mm 圭 
0.02mm，70 .0 umm，58 _0 umm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um。 

@) 不 规则 曲线 内 轮 廊 ， 轮廓 尺寸 为 中 58 +0. 3 mm, d48 10.03 mm, 曲线 内 轮廓 的 
表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6hm。 

2) 槽 加 工 。 

Q@ 两 个 梯形 槽 ， 保 证 尺寸 $59 0 0;mm，8mm，25. 5mm + 上 0. 02mm，90。， 表 面 
粗糙 度 值 为 Ral.6km。 

@) 两 个 内 槽 ， 保 证 尺寸 3mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M56 x2 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

工件 3: 

1) 轮廓 加 工 。 

不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $58 060mm，$52 680mm, 5 10% mm， 
67 .0 umm，R3mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6p.m。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $48 :5mm，423 10 mm， 曲 线 内 轮廓 的 
表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 模 ， 保 证 尺寸 3mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M56 x2 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 

1) 防止 和 减少 薄 辟 工件 变形 的 方法 。 

Qa 工件 分 粗 、 精 车 阶段 。 粗 车 时 ， 由 于 切削 余 量 较 大 ， 夹 紧 力 稍 大 些 ， 变 形 
也 相应 大 些 ， 精 车 时 ， 夹 紧 力 可 稍 小 些 ， 一 方面 来 紧 变形 小 ， 男 一 方面 精 车 时 还 可 
以 消除 粗 车 时 因 切 削 力 过 大 而 产生 的 变形 。 

@) 合理 选用 刀具 的 几何 参数 。 精 车 蒲 壁 工 件 时 ， 刀 柄 的 刚度 要 求 高 ， 车 刀 的 
修 光 刃 不 宜 过 长 〈 一 般 取 0.2 ~0.3mm) ， 刃 口 要 锋利 。 

@) 增 大 装 夹 接触 面 。 采 用 开 颖 套 简 ( 见 图 8-2) 或 一 些 特制 的 软 卡 爪 ， 使 接 
触 面 增 大 ， 让 夹 紧 力 均 布 在 工件 上 ， 从 而 使 工件 夹 紧 时 不 易 产生 变形 。 

@ 应 采用 轴 向 夹 紧 夹具 。 车 薄 壁 工件 时 ， 尽 量 不 使 用 图 8-3a 所 示 的 径 向 夹 
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紧 ， 而 优先 选用 图 8-3b 所 示 的 
轴 问 夹 紧 方法 。 在 图 8-3b 中 ， 
工件 靠 轴 癌 夹 紧 套 (螺纹 套 ) 的 
端面 实现 轴 向 夹 紧 ， 由 于 夹 紧 力 
正治 工件 轴 向 分 布 ， 而 工件 轴 向 
刚度 大 ， 不 易 产生 夹 紧 变形 。 
@) 增加 工艺 肋 。 有 些 薄 壁 工 
件 在 其 装 夹 部 位 特制 几 根 工艺 肋 
( 见 图 8-4) ， 以 增强 此 处 刚性 ， 
使 夹 紧 力作 用 在 工艺 肋 上 ， 以 减 图 8.2 增 大 装 夹 接触 
少 工 件 的 变形 ， 加 工 完 毕 后 ,再 
去 掉 工艺 肋 。 
































工件 夹 套 


轴 向 夹 紧 套 








> 


GL 





a) b) 
图 8-3” 薄 壁 套 的 夹 紧 

@@ 充分 浇注 切削 液 。 通 过 充分 浇注 切削 
液 ， 降 低 切 削 温 度 ， 减 少 工件 热 变 形 。 

2) 数控 车 前 薄 壁 件 。 数 控 车 床 进 行 薄 壁 
件 加 工时 ， 具 有 较 大 的 优势 ， 对 于 直径 较 小 
(160mm 以 内 ) 、 长 度 短 (250mm 以 下 )、 
壁 厚 为 2 ~ 2. Smm 的 薄 壁 工件 ， 可 以 一 次 性 
车 削 成 形 。 但 应 注意 不 要 夹 持 在 薄 壁 部 位 ， 
同时 应 选择 合适 的 刀具 和 角度， 具体 的 刀具 参 
数 角 度 如 下 。 

@ 外 圆 精 车 刀 。k, = 90° ~ 93"，k' = 
1$"，a, =14"~ 16"，a =15$"，y, 适 当 增 大 ， 图 8-4 增加 工艺 肋 
刀具 材料 为 YW1 硬 质 合 金 。 

@ 内 孔 精 车 刀 。k, = 60"，k' =30°, y, =35°, @, =14° ~ 16。，aw =6° ~8°, 
和 A, =5° ~6°， 刀 具 材 料 为 YW1 便 质 合金 。 
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@ 精 加 工 车 削 参 数 。w =160mm/min, f=0. 1mm/r, a, =0.2~0.4mm。 

通过 以 上 分 析 ， 本 例 的 薄 壁 工件 可 采用 悬臂 装 夹 的 方式 进行 加 工 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难 点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 七 道 工 序 完成 

工序 一 : 加 工件 3 右 端 内 、 外 轮廓 ， 注 意 先 加 工 外 轮廓 ， 再 加 工 内 轮廓 ， 保 证 
$58 0 mm、d%52 0 mm 外 圆 尺寸 ， 同 时 保证 W4872mm、9%237025mm 内 孔 和 
内 锥 孔 的 精度 要 求 。 

工序 二 : 掉头 装 夹 ， 以 $23mm 内 和 孔 表面 作为 校正 面 进行 校正 ， 加 工件 3 左 端 
外 轮廓 、 内 锥 孔 ， 保 证 各 项 精度 要 求 。 

工序 三 : 加 工件 2 右 端 内 孔 及 外 圆 台 阶 ， 保 证 $70 0 0mm 外 圆 尺寸 ， 同 时 保 
证 $48 +03mm、g58 +10%mm 内 孔 和 M56 x2 -6H 内 螺纹 的 精度 要 求 ， 用 件 3 与 之 
螺纹 旋 合 ， 保 证 配合 精度 要 求 。 

工序 四 : 拆除 件 2， 加 工件 1 左 端 内 、 外 轮廓 。 

工序 五 : 掉头 采用 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 件 1， 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 保 证 
$58 -0 mm、 $48 _0mmm、g23 _0mmm、 中 16 _0.03mm 的 外 圆 尺寸 及 M56 x2 -6g 
的 外 螺纹 尺寸 的 精度 要 求 。 

工序 六 : 不 拆除 件 1， 用 螺纹 连接 方式 安装 件 2， 加 工件 2 外 轮廓 ， 保 证 
80 _0 mm 外 圆 及 了 T 形 覃 的 各 项 精度 要 求 。 

工序 七 : 拆 下 件 1， 以 件 2 的 $80mm 外 圆 作 为 装 夹 表面 ， 校 正 $48mm 内 轮廓 
后 加 工件 2 左 端 内 轮廓 ， 保 证 $58 +0 mm 内 孔 和 M56 x2 -6H 内 螺纹 的 精度 要 求 ， 
用 件 3 和 件 1 与 之 试 配 ， 保 证 配合 精度 要 求 。 

具体 的 加 工 路 线 如 下 : 























件 3 右 端 内 、 外 轮廓 件 3 左 端 外 轮廓 、 内 锥 孔 件 2 右 端 内 孔 及 外 贺 








件 1 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 右 端 外 轮廓 件 2 外 轮廓 件 2 无 端 内 轮廓 


四 、 程 序 编制 ( 见 表 8-4) 
表 8-4 参考 程序 

















序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 

00081 ; 加 工件 3 右 端 内 、 外 

G99 G21 G40; 轮廓 ， 注 意 先 加 工 外 

MO8; 轮廓 ， 再 加 工 内 轮廓 ， 

件 3 MO3 5800; 保 证 $58 60 mm、 
| TO101; 

1 右 漠 内 、 52 0 0;mm 外 圆 尺寸 ， 

外 轮廓 G00 X65.0 Z2. 0; ne 
G94X-1.0 Z0.0 FO0.1; 同时 保证 $48 0 mm、 
C73 U10.0 WO R10; 423 0” mm 内 和 孔 和 内 








G73 P10 ©Q20 UO. 5 W0.0 F0. 1 ; 锥 孔 的 精度 要 求 
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( 续 ) 
序号 曲 作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
N10 G42 G00 X52.0; 
20; 
GO1 2Z-5.0; 
X58.0; 
Z-10.0; 


件 3 


右 端 内 、| 咏 


外 轮廓 











GO03 X52.0 Z -13.0 R3.0 F0. 
Z _24.5; 
GO3 X58.0 Z -30.5 R3.0 F0. 1 ; 
Z -42.0; 
GO3 X58.0 Z -45.0 R3. 0 F0. 
Z -50.0; 
N20 G40; 
G70 P10 Q20 ; 
GO0 X100. 0 Z100.0; 
T0202; 
GO0 X18.0 272.0; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P30 Q40 U -0.3 WO.0 FO0.1; 
N10 G41 GOO0 X52.0; 
20; 
GOl1 X48.0 Z -1.0; 
Z -24.0; 
X23.0 Z -42.0; 
7Z-16.0; 
N40 G40; 
G70 P30 Q40 ; 
GOO0 X100. 0 2Z100. 0; 
MO5 M09; 
M30; 


请 


ls 


T0101 为 外 圆 车 刀 ， 
T0202 为 内 孔 刀 





件 3 左 端 
外 轮廓 、 
内 锥 孔 

















G99 G21 G40; 
MO8; 

MO3 S800; 

TO101; 

G00 X60.0 Z2. 0; 

C94 X -1.0 Z0.0 Fo0.0; 

C71 U1.0 RO.5; 

C71 P10 Q20 UO. 3 WO.0 FO0.1; 
N10 G41 G00 X54.0; 

20; 
GO1 X56.0 2 -1.0; 
Z-17.0; 

X58.0; 

二 2 

N20 C00 X60. 0 Z2. 0; 








掉 头 装 夹 ， 以 
g23mm 内 孔 表 面 作为 
校正 面 进行 校正 ， 加 
工件 3 左 端 外 轮廓 、 内 
锥 孔 ， 保 证 各 项 精度 
要 求 

T0303 外 切 模 刀 ， 刀 
宽 为 3mm; T0404 为 外 
螺纹 车 刀 
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( 续 ) 

序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 

G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

T0303; 

C00 Z -17.0; 

X58.0; 

CO1 X52.0; 

X60. 0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

T0404 S450; 

G00 X58.0 Z2.0; 


件 3 左 端 
2 | 外 轮廓 、 
内 锥 孔 

















G76 P021160 Q100 R50; 
G76 X53.4 Z -14. 0 P1300 Q1000 
F2.0; 
G00 X100. 0 2100.0; 
T0202 S800; 
G00 X20.0 22.0; 
C71 U1.0 RO.5; 
G71 P30 Q40 U -0.3 WoO.0 FO0.1; 
N30 G41 C00 G00 X33. 38; 
20; 
GO1 X23.0 2 -9.0; 
Z -25.0; 
G00 X22.0; 
N40 G40; 
G70 P10 Q20; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
TO101 S800; 
G00 X62.0 72.0; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P50 Q60 UO. 3 WO.0 FO0.1; 
N50 G41 G00 X52.0 ; 
2Z1.0; 
GO1 X56.0 Z -1.0; 
Z-17.0; 
X58.0; 
N60 G40; 
G70 P50 ©Q60; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 S450; 
C00 X62.0; 
Z-17.0; 
GO1 X52.0; 
X58.0; 
G00 X100. 0 2100.0; 





掉 头 装 来， 以 
g23mm 内 孔 表 面 作为 
校正 面 进行 校正 ， 加 
工件 3 左 端 外 轮廓 、 内 
锥 孔 ， 保 证 各 项 精度 
要 求 

T0303 外 切 槽 刀 ， 思 
宽 为 3mm; T0404 为 外 
螺纹 车 刀 
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( 续 ) 
序号 嵘 作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
掉头 装 夹 ， 以 
TO404 S450; 
g23mm 内 孔 表 面 作为 
G00 X58.0 Z2. 0; a 
校正 面 进行 校正 ， 加 
a G76 P021160 Q100 R50; i 
件 3 左 端 工件 3 左 端 外 轮廓 、 内 
G76 X53.4 Z -14. 0 P1300 Q1000 
2 | 外 轮廓 、 F260 锥 孔 ， 保 证 各 项 精度 
锻 孔 .0; 这 
站 G00 X100. 0 Z100.0; 
T0303 外 切 槽 刀 ， 刀 
M05 MO9 ; 
宽 为 3mm; T0404 为 外 
M30; l 
螺纹 车 刀 
00083; 
G99 G21 G40; 
MO3; 
TO101 S800; 
MO8; 
G00 X87.0 22.0; 
G94 X -1.0 20.0 FO0.1; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P10 Q20 U0. 3 WO.0 F0. 1; 
WE ne 加 工件 2 右 端 内 孔 及 
人 外 圆 台 阶 保证 
X80. 0; 
$70 _0.03 mm 外 圆 尺 寸 ， 
Z -35.0; 强 
N20 G40， 同时 保证 $948 9” mm 、 
件 2 碳 C70 P10 020， $58:03 mm 内 孔 和 
3 端 内 筷 G00 X100. 0 Z100.0; M56 x2 -6H 内 螺纹 的 
及 外 加 T0202 S500; 精度 要 求 ， 用 件 3 与 2 
LA [AN 
吕 阶 GO00 X45.0 Z2. 0; 螺纹 旋 会; 保 证 配 合 
G71 U1.0 R0. 5; 精度 要 求 























G71 P30 Q40 U -0.3 WO.0 FO0.1; 
N30 G41 G00 X60.0; 
2Z1.0; 

CO1 X58.0 Z-1.0; 
Z -6.0; 
X53.4 Z -7.0; 

Z -25.5; 

X50.0; 
X48.0 Z -26.5; 
N40 G40; 

G70 P30 Q40; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 





T0505 为 内 螺纹 车 
刀 ，T0909 为 内 切 槽 
列 ， 刀 宽 为 3mm 





























G76 P021160 Q100 R50 ; 
G76 X56.0 Z -22.5 P1300 Q1000 


F2.0; 


G00 X200. 0 2100.0; 
MO5 M09 ; 
M30; 
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( 续 ) 
;号 操作 项 目 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
T0909; 
G00 X55.0 22.0; 加 工件 2 右 端 内 孔 及 
Z -25.5; 外 圆 台 阶 保证 
0 d70 4 omm 外 圆 尺寸， 
X48.0; 
日 同时 保证 qb48 0 mm 、 
件 2 看 2. 0; +0.03 Im 
| G00 X100. 0 Z100.0; i 
Wt T0505 S450; M56 x2 -6H 内 螺纹 的 
ae C00 X48.0 22.0; 精度 要 求 ， 用 件 3 与 2 
上 


螺纹 旋 合 ， 保 证 配合 
精度 要 求 

T0505 为 内 螺纹 车 
刀 ，T0909 为 内 切 槽 
刀 ， 刀 宽 为 3mm 




















O0084; 

G99 G21 G40; 

MO8; 

MO3 S800; 

TO101; 

G00 X85.0 22.0; 

G71 U1.0 RO.5 

G71 P10 Q20 U0. 3 W0. 0; 
N10 G42 G00 X56.0; 

GO1 20.0 FO.1; 

X76.0; 

Z -70.0; 

X85., 0; 

N20 G40; 

C70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0606; 

G00 X80.0; 

0 

G73 U10.0 WO R10; 

C73 P30 Q40 UO. 5 W0. 0 F0. 
N30 G42 G00 X76.0; 

G02 X76.0 Z -20.0 R8.0; 
N40 G40; 

C70 P30 Q40; 


= 





拆除 件 2， 加 工件 1 
左 端 内 、 外 轮廓 ( 先 
外 轮廓 再 内 轮廓 ) ， 尘 
意 薄 壁 件 的 悬臂 加 工 
以 及 外 凸 半 圆 和 内 四 
半圆 的 加 工 刀 具 及 加 
工 方 式 

T0606 为 RBmm 外 弧 
刀 ; T0808 为 切 槽 刀 ， 
刀 宽 为 4mm 














mr 
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( 续 ) 
序号 曲 作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 














G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0808 S450; 

COO X80.0 Z2.0; 

Z -28.0; 

GO1 X60.0; 

X80.0; 

Z -32.0; 

X60.0 

X80.0; 

Z -35.0; 

X60.0; 

X80.0; 

C00 Z -42.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

C71 P70 Q80 U0. 3 WO.0; 
N70 G42 G00 X76.0; 

GO1 X60.0; 

G03 X76.0 Z -50.0 R8.0; 
N80 G40 GOO X80.0; 

C70 P70 Q80; 

G00 Z -58.0; 

C71 U1.0 R0. 5; 


G71 P90 Q100 UO.5 WoO.0 FO0.1; 


N90 G42 G00 X60.0; 
GO3 X76.0 Z -50.0 R8.0; 
N100 G40 G00 X80. 0; 


拆除 件 2， 加 工件 1 
左 端 内 、 外 轮廓 ( 先 
外 轮廓 再 内 轮廓 ) ， 注 
意 蒲 壁 件 的 悬臂 加 工 












































以 及 外 凸 半圆 和 内 四 
半圆 的 加 工 刀 具 及 加 
工 方式 





T0606 为 R3mm 外 弧 
刀 ; T0808 为 切 槽 刀 ， 
刀 宽 为 4mm 








G70 P90 Q100; 
GO0 X100. 0 2Z100. 0; 
M09 ; 
M05 ; 
M30 ; 
00085 ; 掉头 采用 一 夹 一 顶 
0 的 方式 装 夹 件 1， 加 工 
MO8; 件 1 右 端 外 轮廓 ， 保 证 
| 件 1 有 | ea 58 Bomm, dg Senmm、 
沉 外 轮 启 G00 X80.0 22.0; $23 -hmm $16 -hmmm 

















G94 X-1.0Z-0.0 Fo0.1; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P10 Q20 UO. 5 W0. 0; 





的 外 圆 尺 寸 及 M56 x 2 
-6g 的 外 螺纹 尺寸 的 
精度 要 求 
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加 


号 曙 作 项 目 


图 示 


程序 


操作 内 容 及 注意 事项 








端 外 轮廓 





件 1 右 |。 

















N10 G41 G00 X14.0; 
GO1 X16.0 Z-1.0; 
2-6.5; 

X23.0 Z -10.0; 

Z -36.0; 

X46.0; 

X48.0 Z -37.0; 

Z -58.0; 

X54.0; 

X56.0 Z -59.0; 

过 -75.0; 

X58.0Z -76.0; 
Z-80.0; 

X76.0; 

N20 G40; 

G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303; 

G00 X50.0 22.0; 

Z -36.0; 

GO1 X16.0 FO.1; 

Z 32.33 

GOO X80.0; 
Z=75.0;, 

GO1 X54.0; 

X80. 0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0404 S450; 

COO X80.0; 

Z -56.0; 

GO1 X56.0; 

G76 P021160 Q100 R50; 
G76 X56.0 Z -72. 0 P1300 Q1000 

F2.0; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
M05 ; 
M09 ; 
M30; 





掉头 采用 一 夹 一 顶 
的 方式 装 夹 件 1， 加 工 
件 1 右 端 外 轮廓 ， 保 证 
$58 0 mm $48 aomm、 
$23 _0.03 mm、 16 -0 03 
mm 的 外 加 尺寸 及 M56 
x2 -6g 的 外 螺纹 尺寸 
的 精度 要 求 
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叶 曲 作 项 目 


图 示 


程序 


操作 内 容 及 注意 事项 











00086; 
G99 G21 G40; 

M08 ; 

M03 S800; 

T0707; 

G00 X82.0 22.0; 

G71 U1.0 RO.5; 

G71 P10 Q20 UO. 5 20.0 FO.1; 
N10 G42 C00 X70.0; 















































20.0; 
G01 Z -6.0; 不 拆除 件 1， 用 螺纹 
X80.0; 连接 方式 安装 件 2， 加 
民 末 床 Z-12.0; 工件 2 外 轮廓 ， 保 证 
6 轮 记 X59.0 Z -22. 5; 80 4omm 外 圆 及 了 
i Z -25.5; 形 模 的 各 项 精度 要 求 
X70.0 ZZ-31.0; T0707 为 33" 蔡 形 刀 
Z -39.0; 片 机 夹 式 车 刀 
X59.0 Z -44.5; 
Z-47.5; 
X80.0 Z -58.0; 
Z -64.0; 
N20 G40 X82.0; 
G70 P10 Q20; 
G00 X100. 0 Z100.0; 
MO9; 
MO5; 
M30; 
00087; 
G99 G21 G40; 
MO8; 拆 下 件 1， 以 件 2 的 
SN M03 ; 中 80mm 外 圆 作为 装 夹 
T0202 S500; 表面 ， 校 正 $48mm 内 
ee a G00 X45.0 22.0; 轮廓 后 加 工件 2 左 端 内 
7 上 涡 内 轮 万 C71 U1.0 R0. 5; 轮廓 ， 保 证 $58 *0 mm 














G71 P30 Q40 U -0.3 WO.0 FO0.1; 


N30 G41 G00 X60.0; 
2Z1.0; 

GO1 X58.0 2 -1.0; 
Z-6.0; 
X53.4 Z -7.0; 








内 孔 和 M56 x2 -6H 内 
累 纹 的 精度 要 求 ， 用 
件 3 和 件 1 与 之 试 配 ， 
保证 配合 精度 要 求 
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( 续 ) 
序号 曲 作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
Z -25.5; 
X50. 0; 
X48.0 Z -26. 5; 
N40 G40; 
G70 P30 Q40; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0909; 拆 下 件 1， 以 件 2 的 
G00 X55.0 Z2.0; 80mm 外 圆 作为 装 夹 
Z -25.5; 表面 ， 校 正 48mm 内 
GO1 X56.0 F0. 1 ; 轮廓 后 加 工件 2 左 端 内 
7 be X48. 0; 轮廓 ， 保 证 $58 *0 咏 mm 
端 内 轮廓 . 
22.0; 内 孔 和 M56 x2 -6H 内 
G00 X100. 0 2100. 0; 累 纹 的 精度 要 求 ， 用 
T0505 S450; 件 3 和 件 1 与 之 试 配 ， 
G00 X48.0 22.0; 保证 配合 精度 要 求 
G76 P021160 Q100 R50; 
G76 X56.0 Z -22.5 P1300 Q1000 
F2.0; 
G00 X200. 0 Z100. 0; 
MO5 MO9; 
M30; 














五 、 样 例 小 结 


加 工 薄 壁 零件 时 ， 应 采取 合适 的 工艺 方法 及 加 工 方 案 进 行 加 工 ， 以 防 工件 加 工 
过 程 中 的 变形 。 


职业 技能 鉴定 样 例 9 


萎 核 目标 
1) 掌握 多 件 给 合 的 加 工 方法 
2) 能 编制 数控 程序 进行 配合 件 的 加 工 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 9-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工 艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 为 
100 分 ， 考 核 时 间 为 360min。 


A 
= 
3 


| NAN 


(LA 














G40-003 























轨 


1 技术 要 求 





1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
42+40.05 2. 未 注 倒 角 为 C1， 未 注 圆 角 为 R1。 


> 


材料 | 毛坯 尺寸 
$58x45 














a) 


图 9-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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1. 未 注 尺寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1， 未 注 圆 角 为 R1。 

















+0.1 
50 














技术 要 求 
. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
Cl 





.未 注 倒 角 为 








Ra 

CY ) 

名 称 ”| 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
p58x78 





图 9-1 零件 图 ( 续 ) 
b) 件 2 零件 图 c) 件 3 零件 图 
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1. 用 涂 色 法 检查 接触 精度 ， 接 触 面 积 大 于 60%。 
2. 螺纹 配合 松紧 适中 。 








d) 

图 9-1 零件 图 ( 续 ) 
d) 组 合 零件 图 

2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 

2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 

3) 工件 质量 评分 见 表 9-1。 
表 9-1 工件 质量 评分 表 



















































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 

1 $56 9 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

2 $53 -0 omm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

3 $39 9 0 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

4 $40 9 omm 2 超 差 不 得 分 

5 5° +15’ 2 超 差 不 得 分 

6 i 42mm +0. 05mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

7 $47 10 Vmm 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 

8 5 0 Vmm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

9 10 16 “mm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 

10 R35mm、R2mm 等 圆 弧 2 馈 差 不 得 分 

11 M16 x2 -6H 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 

12 倒 角 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
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续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
13 $53 .0 mm 六 超 差 0.01mm 扣 2 分 
14 $47 9 mm 2 超 差 不 得 分 
15 $25 9 mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
16 $48 00mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
17 $39+0 3m 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
18 件 2 $17 +0% mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
19 $35 +0 Fmm 3 超 差 0.01mm 扣 1 分 
20 57. 9mm + 0. 02mm 2 超 差 不 得 分 
21 R8mm 等 圆 弧 4 超 差 不 得 分 
2 5 +0.05 mm 人 超 差 0.01mm 扣 1 分 
23 倒 角 2 馈 差 不 得 分 
24 $35 0 0mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
25 $17 9 0mm p 馈 差 0.01mm 扣 1 分 
26 $55 00mm 2 超 差 0.01mm 扣 1 分 
97 $20 +0 Bm 2 馈 差 0.01mm 扣 1 分 
28 15 +10 mm 2 馈 差 0. m 扣 1 分 
件 3 
29 20mm +0. 03mm 2 馈 差 不 得 分 
30 70mm +0. 03mm 2 馈 差 不 得 分 
31 M16 x2 -6g 2 馈 差 不 得 分 
32 R60mm 等 圆 弧 4 馈 差 不 得 分 
33 倒 角 2 馈 差 一 处 扣 1 分 ,不 倒 扣 
34 组 合 0. 1+0%5 mm 2 馈 差 不 得 分 
35 二 端面 槽 配合 2 馈 差 不 得 分 
36 螺纹 配合 适中 2 国 差 不 得 分 
37 接触 面积 2 馈 差 不 得 分 
38 Ral.6hm 2 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
表面 粗糙 度 
39 Ra3.2hm 2 超 差 一 处 扣 1 分 ,不 倒 扣 
8 邻 正 确 ， 程 序 完整 re 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， > 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
40 | 。 程序 编制 | 一 定 技 区 -" 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 人 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选 择 5 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 合 扣 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
a Em 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | 。 ， “合辑 
合理 
本 是 工件 完整 、 局 部 无 缺陷 2 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
工件 按时 完成 2 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 ( 见 表 9-2) 
表 9-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 数量 | 备 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，$58mm x45mm 件 1 
45 钢 ，58mm x 62mm 
ER 外 出 $17mm 的 通 孔 预 钳 孔 . | 
4 件 3 毛坯 材料 45 钢 ，q58mm x78mm 件 1 
2. 工 、 量 、 刃 具 准备 ( 见 表 9-3) 
表 9-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~150 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25、 0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
3 游标 万 能 角度 尺 2'/0 ~ 320° 1 
4 螺纹 塞 规 M16 x2 -6H 1 
5 百 分 表 0.01/0 ~ 10 1 
6 磁性 表 座 1 
7 半径 样板 R7 ~ R14.5, R15 ~ R25 各 1 
8 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 
9 塞 尺 0.02 ~1 1 副 
10 外 圆 车 刀 93° 45° 各 1 
11 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
12 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 



































职业 技能 鉴定 样 例 9 119 







































































( 续 ) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
13 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 
14 内 孔 车 刀 由 16 不 通 筷 、q$16 通 孔 各 1 
15 麻花 钻 中 心 钼 、g$10、$20、q24 各 1 
16 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 
17 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 
3. 说 明 

















1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操作 失误 导致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 





3) 因 刀 具 、 工 具 损 坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 分 别 为 $58mm x45mm、 
58mm x 62mm 销 出 $17mm 的 通 孔 预 钻 孔 和 $58mm x 78mm 的 棒 料 ， 外 形 易于 
装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ” 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廊 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1、 工 件 2 和 工件 3 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 覃 加 
工 、 螺 纹 加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 

QD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $56 9 0 mm，453 0 0 mm, 5° 二 151， 
42mm + 0.05mm，R2mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6mm， 其 余 均 
为 Ra3. 2pm。 

@ 端面 圆 弧 轮 廊 ， 轮 廓 尺寸 为 510”mm，R35mm， 端 面 圆 弧 轮 廊 的 表面 粗糙 
度 值 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 

a 一 个 端面 权 ， 保 证 尺寸 $39 0 mm，447 +0 mm，5 +0.Smm， 表 面 粗 糙 度 
值 为 Ra3. 2hmo 

四 个 外 切 槽 ， 保 证 尺寸 W0 0 mm，10*0os mm， 表 面 粗 糖度 值 
为 Ra3. 2pm。 
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3) 螺纹 加 工 。 一 组 内 螺纹 M16 x2 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精 度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 

Q 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $53 .4 omm，d47 .9 omm，d%25 0 omm， 
57. 9mm +0. 02mm，R8mm，R60mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral.6hm， 其 
余 均 为 Ra3.2hm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓， 轮廓 尺寸 为 $839 78 3mm, $17 mm， 和 35 mm， 
曲线 内 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6um， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 柳 ,保证 尺寸 4mm x $48 0u mm， 表 面 粗 糙 度 值 
为 Ra3. 2pm。 

工件 3: 

1) 轮廓 加 工 。 

GD 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 835 0 00mm, $17 .0 060mm,， 55 0 mm， 
20mm + 0.03mm，70mm + 0.03mm，R17.Smm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 
Ral.6hm， 其 余 均 为 Ra3. 2pm。 

@ 不 规则 曲线 内 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 420100mm，15+010mm， 曲 线 内 轮廓 的 
表面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

2) 档 加 工 。 一 个 外 切 柳 , 保证 尺寸 3mm x gl12mm,， 表面 粗糙 度 值 
为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 外 螺纹 M16 x2 -6g， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 ”本 例 工 件 的 加 工 难点 在 于 件 1 外 圆 权 和 件 2 内 四 轮廓 的 加 工 ， 
如 采用 单 件 加 工 ， 则 无 法 装 夹 。 因 此 ， 采 用 三 件 组 合 后 的 装 夹 方式 进行 加 工 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 七 道 工 序 完 成 : 

工序 一 : 加 工件 2 右 端 内 、 外 轮廓 ， 内 轮廓 除 加 工 出 圆 孤 轮廓 外 ， 还 要 加 工 出 
17 +0. Bmm 通 孔 ， 用 于 掉头 装 夹 后 的 校正 ， 外 轮廓 主要 加 工 出 用 于 掉头 装 夹 的 装 
夹 表面 。 

工序 二 : 掉头 装 夹 件 2， 以 $17mm 通 孔 为 校正 面 ， 加 工件 2 左 端 内 、 外 轮廓 ， 
保证 $53 _0 mm 外 圆 、 外 圆 槽 、 内 孔 和 内 锥 孔 的 各 项 加 工 精 度 。 

工序 三 : 加 工件 1 右 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 端面 模 、 外 圆锥 、 内 孔 的 各 项 精度 要 
求 ， 用 件 2 左 端 轮 廓 与 之 试 配 ， 保 证 配合 精度 要 求 。 

工序 四 : 加 工件 3 右 端 内 、 外 轮廓 ， 保 证 $55 -8 omm 外 圆 尺寸 和 20 *8 mm 
内 孔 尺 寸 的 精度 要 求 。 

工序 五 : 掉头 以 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 加 工件 3 左 端 外 轮廓 ， 保 证 外 圆 轮廓 及 
外 螺纹 的 各 项 精度 要 求 。 
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工序 六 : 不 拆除 件 3， 同 时 安装 上 件 1 和 件 2， 采 用 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 加 
工 出 件 2 的 内 凹 外 轮廓 ， 保 证 圆 弧 光 滑 过 渡 ， 同 时 加 工件 1 的 外 圆 及 外 圆 槽 。 




















工序 七 : 拆 下 工件 ， 以 件 1 的 $56mm 外 圆 作为 装 夹 表面 ， 加 工件 1 左 端 内 四 
圆 弧 面 ， 保 证 其 深度 及 圆 弧度 要 求 。 
具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 右 端 内 、 外 轮廓 件 2 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 右 端 内 、 外 轮廓 





件 3 右 端 内 、 外 轮廓 件 3 左 端 外 轮廓 件 2 的 内 四 外 轮廓 及 件 1 的 外 轮廓 


件 1 左 端 内 种 圆 弧 面 





四 、 程 序 编制 〈 见 表 9-4) 
表 9-4 参考 程序 


序号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 








O0091; 

G99 G21 G40; 

TO101; 

M03 S800; 

MO8; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
X60. 0 Z2. 0; 

C94 X35.0 Z0.0 F0.08; 
G90 X55.0 Z -48.0 FO.1; 
G00 X100. 0 Z100.0; 
T0202 S500; 

G00 X15.0 22.0; 

G73 U10.0 WO R10; 

G73 P10 Q20 U -0.5 W0.0 FO0.1; 
N10 G41 GO1 X37.0; 
Z1.0 S800; 
X35.0 Z -1.0; 

Z -9.9; 

G03 X17.0 Z -27.4 R17.5; 
G01 Z -40.9; 

XI15.0; 

N20 G40; 

G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
M09; 

MO5; 

M30; 


》 


加 工件 2 右 端 内 、 外 
轮廓 ， 内 轮廓 除 加 工 
出 圆 弧 轮 廓 外 ， 还 要 
加 工 出 7+00 mm 通 
孔 ， 用 于 掉头 装 夹 后 
的 校正 ， 外 轮廓 主要 
加 工 出 用 于 掉头 装 夹 
的 装 夹 表面 

T0101 为 外 圆 车 刀 ， 
T0202 为 内 孔 车 刀 




















B55 
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( 续 ) 





图 示 


程序 


操作 内 容 及 注意 事项 























00092 ; 
G99 G21 G40; 
M08; 

M03 S800; 

TO101; 

G00 X55.0 722.0; 
C94 X35.0 Z0.0 F0.08; 
G71 U1.0 R0. 5; 
G71 P10 Q20 UO. 5 WO.0 FO.1; 
N10 G41 G00 X43.0; 
GO1 21.0; 
X47.0 Z -1.0; 
Z-5.0; 

X53.0; 

Z -16.49; 

X55.0; 

N20 G40; 

G70 P10 Q20; 

G00 X100. 0 Z100.0; 
T0303; 

GOO X55.0; 
Z-13.0; 

GO1 X48.0; 
X55.0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0202 S500; 

G00 X17.0 22.0; 
G71 U1.0 R0. 5; 
G71 P30 Q40 U -0.5 W0.0 F0.1; 
N30 G41 G00 X39.0; 
GO1 Z -5.0; 
X28.0; 
X26.0 Z -6.0; 
X25.9 2 -17.0; 
X17.0; 

N40 G40; 

C70 P30 Q40; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO9; 

M05 ; 

M30; 





掉头 装 夹 件 2， 以 前 
一 工 步 加 工 出 的 
g17mm 通 孔 为 校正 面 ， 
加 工件 2 左 端 内 、 外 轮 
廓 ， 保 证 $53 .0 03 mm 
外 圆 、 外 圆 槽 、 内 孔 
和 内 锥 和 孔 的 各 项 加 工 
精度 

T0303 为 外 切 槽 刀 ， 
刀 宽 为 3mm 
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加 


这 号 操作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 








00093; 
C99 G21 G40; 

MO8; 

TO101 S500; 

G00 X55.0 22.0; 

C94 X0.0 20.0 FO.1; 

G71 U1.0 U0.5; 

C71 P80 Q160 UO.5 WO.0 FO.1; 
N80 G41 G00 X22. 23; 

G01 20.0; 

G03 X26. 22 Z -1.67 R2.0; 

GO1 X28.0 Z -12.0; 





























X53.0; 
= 
X55.0; 
N160 G40; 
C70 P80 Q160; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 要 
Td 加 工件 1 右 端 内 、 外 
CoO 0 轮廓 ， 保 证 端面 模 、 
本 外 圆锥 、 内 和 孔 的 各 项 
人 精度 要 求 ， 用 件 2 左 问 
要 求 ， 新 
C01 2 -5.0 FO.08; 册 DA . 
六 轮廓 与 之 试 配 ， 保 证 
多 配合 精度 要 求 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0404 为 外 切 槽 刀 ， 
T0202 S500; 、 
C0 S00 0 刀 宽 为 4mm; T0505 为 
I 内 螺纹 车 刀 








C71 U1. 0 R0. 5; 

G71 P30 Q40 U -0.5 W0.0 F0.1; 

N30 G41 G00 X19.4; 

GO1 X13.4 Z -2.0; 

Z-15.0; 

X10.0; 

N40 G40; 

C70 P30 Q40; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

TO505; 

G00 X10.0 22.0; 

G76 P021160 Q100 R50; 

C76 X16.0 Z -10.0 P1300 Q1000 
F2.0; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

M09; 

M05 ; 

M30; 
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操作 项 目 


图 示 


程序 


操作 内 容 及 注音 


( 


续 ) 




















00094; 
G99 G21 G40; 

MO8 S800; 

M03 ; 

TO101; 

G00 X60.0 72.0; 

C71 U1.0 R0. 5; 

G71 P10 Q20 UO. 5 WO.0 FO.1; 
N10 G42 G00 X55.0; 




















G01 2Z -10.0; 
X60.0; 
网 N20 G40; 加 工件 3 右 端 内 、 外 
Po G70 P10 Q20; 轮廓 ， 保 证 $855 0 0 mm 
轮廓 G00 X100. 0 2100. 0; 外 圆 尺寸 和 $20 ?0 mm 
2000: 内 和 孔 尺 寸 的 精度 要 求 
G00 X18.0 722.0; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P30 Q40 U -0.5 WO.0 FO0.1; 
N30 G42 G00 X20.0; 
G01 Z-15.0; 
X18.0; 
N40 G40; 
G70 P30 Q40; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO9 M05 ; 
M30; 
O0095; 
G99 G21 G40; 
MO3 S800; 
TO101; 
G00 X58.0 22.0; 
G71 U1.0 RO.5; 
G71 P80 Q160 UO.5 W0.0 F0. 1; 入 关 以 一 夹 二 计 的 
N80 G42 G00 X11.0; 0 
a 方式 装 夹 ， 加 工件 3 左 
件 3 左 端 GO01 21.0; ee 
外 轮廓 X15.0 2Z-1.0; 端 外 轮廓 ， 保证 外 贺 
7 轮廓 及 外 螺纹 的 各 项 
X17 0， 精度 要 求 
Z -26.0; 
X21.0; 
G03 X35.0 Z -40.0 R17.5; 
G01 Z -50.0; 
X51. 32; 











G03 X53.0 Z -60.0 R60; 
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( 续 ) 
序号 蝇 作 项 目 图 示 程序 操作 内 容 及 注意 事项 
GO1 X55.0; 
Z -70.0; 
N160 G40; 
G70 P80 Q160; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 ; 
G00 X20.0 Z -15.0; 
掉头 以 一 夹 一 顶 的 
GO1 X12.0; 
Mi a 方式 装 夹 ， 加 工件 3 左 
3 左 端 .0; 
5 端 外 轮廓 ， 保 证 外 圆 
外 轮廓 G00 X100. 0 2100.0; ， 
轮廓 及 外 螺纹 的 各 项 
T0404; es 
精度 要 求 
G00 X17.0 Z2. 0; 
G76 P021160 Q100 R50; 
G76 X15.0 Z -12.0 P975 Q1000 F1.5; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
M09 ; 
M05 ; 
M30; 
00096 ; 
G00 X55.0 Z -41.59; 
G73 U10.0 W10.0 R4.0; 
G73 P10 Q20 UO. 5 W0. 05; 
N10 G42 G00 X53.0 S500; 
GO1 X49.0 Z -43.77 FO.1; 不 拆除 件 3， 同 时 安 
G02 X40. 65 Z -46. 53 R8. 0; 装 上 件 1 和 件 2， 采 用 
件 2 的 内 
G03 X106. 0 Z -83.0 R60.0; 一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 
四 外 轮廓 
6 N20 G40; 加 工 出 件 2 的 内 四 外 轮 
及 件 1 的 二 
A G70 P10 Q20; 廊 , 保证 圆 弧 光滑 过 
字 
3 G00 X100. 0 2Z100. 0; 渡 ， 同 时 加 工 出 件 1 的 
TO101 $500; 外 圆 及 外 圆 糟 
G00 X58.0 22.0; 











G90 X56.0 Z -10.0 Fo0.1; 
G00 X100. 0 Z100. 0; 
T0303 S300; 

G00 X58.0 Z -17.0; 
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= 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 





操作 项 目 


图 示 


程序 


( 续 ) 


操作 内 容 及 注意 二 


项 








件 2 的 内 
中 外 轮廓 
及 件 1 的 
外 轮廓 








GO1 X48.0 F0. 05; 
X50.0; 

X40.0; 

X58.0 F0. 3; 
W -4.0; 
X53.0 F0. 05; 
X51.0 W1.0; 
X48.0; 

X50.0; 

X40.0; 

X58.0 F0. 3; 
W4.0; 

X56. 0 F0. 05; 
X54.0 W-1.0; 
X48.0; 

X50.0; 

X40.0; 

X58.0 F0. 3; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 
MO9; 

MO5; 

M30; 


不 拆除 件 3， 同 时 安 


装 上 件 1 和 件 2， 采 用 





一 夹 一 顶 的 方式 装 夹 ， 
加 工 出 件 2 的 内 凹 外 轮 
廓 , 保证 圆 弧 光滑 过 
渡 ， 同 时 加 工 出 件 1 的 





外 圆 及 外 圆 炎 





件 1 左 端 
内 四周 
弧 面 


























00097; 

G40 G97 G99 T0202 S600 MO3; 
G00 X12.0 72.0; 

G73 UO W5.0 R8; 

G73 P1 Q2 U0.1 W0.1 FO0.3; 
N1 G00 X36.0; 

G41 GO1 20.0 FO.1; 

G03 X0.0 Z -5.0 R35.0; 

N2 G40 G01 X12.0; 

G70 P1 Q2 S1200; 

G00 X100. 0 Z100. 0; 

MO5; 

M30; 





拆 下 工件 ， 以 件 1 的 
g56mm 外 圆 作 为 装 夹 





表面 ， 








凹 圆 弧 面 ， 保 证 














度 及 圆 弧 度 要 求 


加 工件 1 左 端 内 


深 


职业 技能 鉴定 样 例 10 


考核 目标 
1) 掌握 多 线 螺纹 配合 件 的 工艺 特点 及 分 线 方法 。 
2) 能 编制 多 线 螺纹 数控 加 工程 序 。 


加 工 图 10-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工 艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 
为 100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 

2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 

2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 








cm 
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155+0.05 





技术 要 求 
1. 未 注 尺寸 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 
SA 名 入 | 材料 | 亡 环 尺 寺 | 数 晤 
零件 1 | 45 | $60x157| 1 








a) 
图 10-1 零件 图 
a) 件 1 零件 图 
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65+0.05 





技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 名 称 | 材料 | 毛坯 尺寸 | 数量 
$72x67 








b) 


图 10-1 零件 图 ( 续 ) 
b) 件 2 零件 图 





3) 工件 质量 评分 见 表 10-1。 
表 10-1 工件 质量 评分 表 



















































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 Smm 4 馈 差 不 得 分 
2 100mm 4 馈 差 不 得 分 
3 长 度 155mm +0. 05mm 4 馈 差 不 得 分 
4 15mm 4 馈 差 不 得 分 
5 65mm +0. 05mm 4 馈 差 不 得 分 
6 $50mm 4 馈 差 不 得 分 
了 外 加 中 6mm 4 馈 差 不 得 分 
8 d70mm 4 馈 差 不 得 分 
9 M36 x Ph9P3 10 超 差 不 得 分 
10 螺纹 M36 x Ph9P3 10 超 差 不 得 分 
11 螺纹 配合 适中 6 超 差 不 得 分 
12 退 刀 槽 $30mm 6 超 差 不 得 分 
13 表面 粗糙 度 Ra6. 1um 4 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 # 
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( 续 ) 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
上 § 令 正确 ， 程 序 完整 4 ee 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 4 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
有 一 定 技 巧 倒 扣 
14 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 了 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选 择 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 
15 加 工 工艺 个 合理 每 处 机 多分; 个 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 | ， 倒 扣 
合理 
[ 件 完整 、 局 部 无 缺陷 4 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
16 其 他 项 目 
[ 件 按时 完成 4 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 10-2) 
表 10-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 件 1 毛坯 材料 45 钢 ，60mm x 157mm 件 1 
3 件 2 毛坯 材料 45 钢 ，$72mm x67mm 件 1 
2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 10-3) 
表 10-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 
序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0. 02Z0 ~ 200 1 
2 千分尺 0.01/0 ~25、 0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 
3 百 分 表 0.01/0 ~10 1 
4 磁性 表 座 1 
5 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 
6 外 圆 车 刀 93° 、45° 各 1 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
7 内 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 1 

8 切断 刀 刀 宽 5 1 

9 麻花 外 中 心 钼 、q2.5、q$3.5、$4、q5.1 各 1 

10 内 孔 车 刀 直径 小 于 30 1 

i 辅 具 黄 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 项 尖 各 1 

12 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 


1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 

2) 因 考 生 操作 失误 导致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 
记 零 分 。 

3) 因 刀 具 、 工 具 损坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 


三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 配合 类 工件 ， 主 要 加 工 曲 线 轮廓 、 模 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坏 分 别 为 p60mm x 157mm 
和 $72mm x 67mm 的 棒 料 ， 外 形 易于 装 来。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ” 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廊 、 柳 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 1 和 工件 2 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 槽 加 工 、 螺 纹 
加 工 三 部 分 。 

工件 1: 

1) 轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $56mm，155mm +0.05mm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 外 切 模 ， 保 证 尺寸 830mm，5mm。 

3) 螺纹 加 工 。 一 组 多 线 外 螺纹 M36 x Ph9P3 ， 保 证 尺寸 加 工 精 度 。 

工件 2: 

1) 轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮廓 尺寸 为 $50mm，$70mm，15mm， 
65mm +0.05mm， 曲 线 外 轮廓 的 表面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

2) 螺纹 加 工 。 一 组 多 线 内 螺纹 M36 x Ph9P3，, 保证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 
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1) 数控 车 刃 的 选择 。 数 控 车 床上 车 削 螺 纹 一 般 选 用 精密 级 机 夹 可 转 位 不 重 磨 
螺纹 车 刀 ， 使 用 时 要 根据 螺纹 的 螺 距 选择 刀片 的 型 号 ， 每 种 规格 的 刀片 只 能 加 工 一 
个 固定 的 螺 距 。 对 于 其 他 牙 型 的 螺纹 刀具 ， 可 根据 需要 到 刀具 厂家 定做 或 自制 。 

由 于 多 线 螺纹 的 每 条 螺旋 槽 要 分 别 加 工 ， 这 样 在 加 工 后 面 的 螺旋 槽 时 就 有 刀具 
磨损 的 问题 ， 刀 有 具 的 磨损 可 能 使 得 所 加 工 的 每 一 条 螺旋 槽 的 实际 尺寸 有 所 不 同 ， 从 
而 造成 螺纹 配合 困难 。 这 就 要 求 刀 具 材 料 和 几何 形状 要 尽量 满足 粗 、 精 加 工 ， 工 件 
材料 ， 切 削 环 境 等 方面 的 要 求 。 为 了 使 得 多 线 螺纹 的 每 一 个 螺旋 槽 的 加 工 实际 精度 
一 致 ， 一 般 采 用 硬 质 合 金 的 刀具 。 目 前 ， 带 有 涂 层 刀 片 的 机 夹 式 刀 具 的 性 能 具备 了 
加 工 多 线 螺 纹 的 要 求 ， 可 以 加 工 出 高 精度 的 多 线 螺纹 。 但 是 在 实际 的 加 工 中 要 注意 
检查 刀片 磨损 状况 ， 以 便 及 时 地 更 换 刀 片 ， 从 而 保证 多 线 螺纹 的 加 工 精度 。 

本 题 选用 60° 三 角形 硬 质 合金 螺纹 车 刀 。 

2) 多 线 螺纹 的 分 线 方法 。 根 据 多 线 螺纹 的 形成 原理 ， 分 线 方法 有 轴 向 分 线 法 
和 圆周 分 线 法 两 种 。 

QD 轴 向 分 线 法 。 轴 向 分 线 法 是 当 车 完 一 条 螺旋 槽 后 ， 把 车 刀 轴 向 移动 一 个 螺 
距 ， 就 可 以 车 前 第 二 条 螺旋 槽 了， 依次 车 前 第 三 条 、 第 四 条 等 。 这 个 方法 只 需要 精 
确 地 移动 和 螺 距 相等 的 距离 就 可 以 达到 分 线 的 目的 ， 而 数控 车 床 的 移动 是 靠 数控 系 
统 实现 的 ， 所 以 非常 方便 。 它 可 以 适用 所 有 的 螺纹 车 前 指令 。 

Q 圆周 分 线 法 。 如 果 是 双 线 螺纹 ， 两 线 的 起 始点 在 端面 上 相隔 180"， 三 线 的 
起 始点 在 端面 上 相隔 120* 。 因 此 ， 多 线 螺 纹 各 线 在 端面 上 相隔 的 角度 为 360° 除 以 
螺纹 线 数 。 圆 周 分 线 法 就 是 利用 了 在 同一 端面 上 多 线 螺纹 的 每 条 螺纹 旋 线 的 起 始点 
均 布 的 原理 。 

本 题 选 用 圆周 分 线 法 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 两 道 工序 完成 

工序 一 : 加 工件 2 右 端 外 轮廓 ， 保 证 外 圆 尺 寸 870mm， 以 作为 工件 掉头 后 的 
装 夹 表 面 。 

工序 二 : 掉头 装 夹 件 2， 加 工件 2 左 端 内 、 外 轮廓 ， 先 用 销 头 外 出 底 孔 ， 然 后 
车 削 端 面 和 外 圆 ， 再 加 工 出 内 螺纹 小 径 ， 最 后 加 工 内 螺纹 ， 并 保证 矿 二 精度。 

工序 三 : 加 工件 1 左 端 外 轮廓 ， 保 证 外 加 尺寸 $56mm， 以 作为 工件 掉头 后 的 
装 夹 表 面 。 

工序 四 : 掉头 装 夹 件 1， 加 工件 1 右 端 外 轮廓 ， 先 车 削 端 面 和 螺纹 大 径 ， 再 加 
工 出 退 思 柳 ， 采 用 一 夹 一 顶 的 装 夹 方式 法 夹 ， 加 工 外 螺纹 ， 并 保证 尺寸 加 工 精度 。 













































































































































































具体 的 加 工 路 线 如 下 : 


件 2 右 端 外 轮廓 件 2 左 端 内 、 外 轮廓 件 1 左 端 外 轮廓 件 1 右 端 外 轮廓 
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四 、 程 序 编制 〈 见 表 10-4 ) 


表 10-4 参考 程序 




































































| 加 、 操作 内 容 及 
序号 操作 项 目 图 示 和 注意 事项 
广 忌 尝 贡 
O0101; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100.0 Z100.0 MO8; ee 
加 工件 2 右 端 
X74. 0 Z2.0; ey 
外 轮廓 ， 保 证 
Wy a GO1 20.0 FO0.1; 
| 件 2 右 端 | 全 & ee g70mm 外 圆 尺 
外 轮廓 oe 十 要 求 
入 二 T0101 为 外 圆 
G00 X70. 0 22.0; | 
EE 
G01 Z -50.0; 
X74.0; 
G00 X100. 0 Z100.0; 
MO05 M09; 
M30; 
00102; 掉头 装 夹 件 
G99 G21 G40; 2， 夹 持 $70mm 
Ss 要 
T0101; 的 表面 ， 加工 
和 牛 端 
MO3 S800; 件 2 左 端 内 、 外 
en We 
G00 X100. 0 Z100. 0 MO8; 轮 廊 ， 
50 副 、 
X72.0 22.0; | 
i M36 x Ph9P3 内 
” | 螺纹 的 各 项 加 
G71 P80 Q200 U0.3 W0.0 F0.1; 工 精度 
- 佣 忆 
件 2 无 端 N80 G42 G00 X46. 0 Z0.0 S1200 F0. 05; 在 进行 第 二 
5 内 外 GO1 X50.0 Z -2.0; 线 、 第 三 线 的 
轮廓 2-15.0; 螺纹 切削 时， 
X66. 0; 注意 刀具 的 磨 
X70.0 W -2.0; 损 ， 判 断 是 否 
N200 G40; 能 满足 螺 距 均 
G70 P80 Q200; 名 的 要 求 ， 如 
G00 X100. 0 2Z100.0; 果 不 理 想 应 及 
T0202 S600; 时 更 换 刀 片 
X28. 0 22.0; T0202 为 内 孔 
G71 U1.0 RO.5; 车 刀 ，T0303 为 
G71 P80 Q200 U -0.3 W0.0 F0.1; | 内 螺纹 车 刀 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 doit 
注意 事项 
N80 G41 G00 X37.0 Z0. 0 S1200 F0. 05; 
GO1 X -33.0 Z -2.0; 
Z -67.0; 
X30.0; 
N200 G40; 
G70 P80 Q200; 
G00 X100.0 Z100.0; 
T0303; 
G00 X34.3 Z10.0 S100; 
C33 Z -68.0 F9.0 P3 =0; 
GO00 X30.0; 
Z10.0; 
X34. 3 ; 
G33 Z -68. 0 F9.0 P3 =120000; 掉头 装 夹 件 
G00 X30.0; 2， 夹 持 $70mm 
Z10.0; 的 表面 ， 加 工 
X34. 3 ; 件 2 左 端 内 、 外 
G33 Z -68.0 F9.0 P3 =240000; 轮 廓 ， 保 证 
G00 X30.0; g50mm 外 圆 、 
210.0; M36 x Ph9P3 内 
X35. 3 ; 螺纹 的 各 项 加 
G33 Z -68.0 F9.0 P3 =0; 工 精度 
件 2 左 端 G00 X30.0; 在 进行 第 二 
2 | 内 、 外 Z10.0; 线 、 第 三 线 的 
轮廓 X35. 5; 累 纹 切削 时 ， 
G33 Z -68. 0 F9.0 P3 =120000; 注意 刀具 的 磨 
G00 X30.0; 员 ， 判 断 是 否 
2Z10.0; 能 满足 螺 距 均 
X35.5; 匀 的 要 求 ， 如 
G33 Z -68. 0 F9.0 P3 =240000 果 不 理 想 应 及 
G00 X30.0; 时 更 换 刀 片 
Z10.0; T0202 为 内 孔 
X36.0; 车 刀 ，T0303 为 
G33 Z -68.0 F9.0 P3 =0; 为 螺纹 车 刀 
G00 X30.0; 
Z10.0; 
X36.0; 
G33 Z -68.0 F9.0 P3 =120000; 
G00 X30.0; 
210.0; 
X36.0; 
C33 Z -68.0 F9.0 P3 =240000; 
G00 X30.0; 
210.0; 
G00 X100.0 2Z100.0; 
MOS M09; 











M30; 
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( 续 ) 
oy eee _- 操作 内 容 及 
序号 操作 项 目 图 示 程序 Er 
O0101; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; 
X62. 0 Z2. 0; 
GO1 Z0.0 FO.1; 
X10 加 
® 总 2 加 工件 1 左 端 
§ 件 1 左 端 | 全 六 600 X50 砚 0 外 轮廓 ， 保 证 
外 轮廓 | gb56mm 外 圆 尺 
G01 Z -52.0; 寸 要 求 
X59.0; ” 
X56.0; 
G01 Z -52.0; 
X57.0; 
G00 X100. 0 2100.0; 
MOS MO9; 
M30; 
O0104, 掉头 装 夹 件 
C99 C21 G40; 1， 加 工件 1 右 
T0101; 端 外 轮廓 ， 保 证 
3 
M03 S800; M9 i 外 
和 各 项 三 
G00 X100. 0 Z100.0 MO8; ee 
证 求 。 EE 
4 | 什 1 古 并 X58.0 72.0; ee 
外 轮廓 eg 之 试 配 ， 保 证 配 
合 精度 要 求 
G71 U1.0 RO.5; inioi 二 新 蒜 
G71 P80 Q200 U0.3 W0.0 F0.1; | 万 思 帘 为 Sum 
N80 G42 C00 X28.0; 切 深 为 15mm 
GO1 X36.0 Z -2.0 F0.2; T0505 为 螺纹 车 刀 
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操作 项 目 


程序 














件 1 右 端 
外 轮廓 











Z -105.0; 
N200 G40 GO1 X57.0; 

C70 P80 Q200; 

G00 X100. 0 2100.0; 

T0404; 

G00 X58.0 Z -105.0 S120; 

GO1 X30.0 F0. 08; 

G04 X1.0; 

GO1 X58.0 F0.3; 

G00 X100. 0 2100.0; 

TO505; 

G00 X34.3 Z10. 0 S100; 

G33 Z -102.0 F9.0 P3 =0; 

G00 X38.0; 

Z10.0; 

X34.3; 

G33 Z -102. 0 F9.0 P3 =120000; 
G00 X38.0; 

7210.0; 

X34, 3 

G33 Z -102. 0 F9.0 P3 =240000; 
G00 X38.0; 

7210.0; 

X33. 2 

G33 Z -102.0 F9.0 P3 =0; 

G00 X38.0; 

7210.0; 

X39, 2 

G33 Z -102. 0 F9.0 P3 =120000; 
G00 X38.0; 

210.0; 

X33.2 3 

G33 Z -102. 0 F9. 0 P3 =240000 
G00 X38.0; 

7210.0; 

X32.7; 

G33 Z -102.0 F9.0 P3 =0; 

G00 X38.0; 

210.0; 





掉头 装 夹 件 
1， 加 工件 1 右 
端 外 轮廓 ， 保 证 
M36 x Ph9P3 外 
螺纹 的 各 项 精度 
要 求 。 用 件 2 与 
之 试 配 ， 保 证 配 
合 精度 要 求 

T0404 为 切断 
刀 ， 刀 宽 为 Smm， 
切 深 为 15mm; 
T0505 为 螺纹 车 刀 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 We 
注意 事项 
X32. 7; 掉头 装 夹 件 
G33 Z -102.0 F9.0 P3 =120000; 11， 加 工件 1 右 


件 1 右 端 
外 轮廓 














G00 X38.0; 

Z10.0; 

X32.73 

G33 Z -102. 0 F9. 0 P3 =240000; 
G00 X38.0; 

G00 X100. 0 Z100.0; 

MOS MO9; 

M30; 











端 外 轮廓 ， 保 证 
M36 x Ph9P3 外 
螺纹 的 各 项 精度 
要 求 。 用 件 2 与 
之 试 配 ， 保 证 配 
合 精度 要 求 
T0404 为 切断 
2 刀 宽 为 Smm， 
切 深 为 15mm; 
T0505 为 螺纹 车 刀 
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萎 核 目标 
1) 掌握 正弦 牙 型 螺纹 的 加 工 方法 。 
2) 能 利用 宏 程 序 编制 正弦 曲线 螺纹 数控 加 工程 序 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 11-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 
为 100 分 ， 考 核 时 间 为 360min。 

















12 Ge 
bb 
Ly 
技术 要 求 


1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 调 质 硬度 为 25 ~~32HRC。 











图 11-1 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 11-1。 
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表 11-1 工件 质量 评分 表 






















































































































































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $32 -0 1mm 4 级 差 不 得 分 
外 圆 
2 d20h7 6 锯 差 不 得 分 
3 螺纹 M16 12 馈 差 不 得 分 
4 90mm 4 馈 差 不 得 分 
5 长 度 60mm 4 馈 差 不 得 分 
6 10 .0 ,mm 4 馈 差 不 得 分 
7 正弦 螺纹 Y=3.5sinX 30 馈 差 不 得 分 
8 退 刀 枝 2mm x2mm 4 包 差 不 得 分 
不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 
指令 正确 ， 程 序 完整 4 a 
证 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 有 不 合理 每 处 扣 1 分, 不 
有 一 定 技 巧 倒 扣 
9 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
合理 全 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 不 合理 每 处 扣 1 分 不 
正确 全 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 了 
合理 
Tn 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
10 加 工 工艺 
ee , 倒 扣 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 a 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 4 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
11 其 他 项 目 
工件 按时 完成 4 超时 不 得 分 
合 计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 11-2) 
表 11-2 设备、 材料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 毛坯 材料 45 钢 ，$35mm x95mm 件 1 
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2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 11-3) 











































































































表 11-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~200 1 

2 千分尺 0. 01/0 ~25、 0.01/25 ~ 50 、0. 01/50 ~ 75 各 1 

3 螺纹 环 规 M16 1 

4 百 分 表 0.01/0 ~10 1 

5 磁性 表 座 1 

6 外 圆 车 刀 93"、45。、35。 各 1 

7 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
8 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

9 团 槽 刀 刀 宽 2mm 各 1 

10 麻花 钻 中 心 钻 各 1 

11 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

12 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 


1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操 作 失 误导 致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 


3) 因 刀 具 、 工 具 损坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 轴 类 工件 ， 主 要 加 工 曲线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 为 $35mm x 95mm 的 棒 
料 ， 外 形 易 于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ” 该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮廓 、 槽 、 螺 纹 组 成 。 按 照 
工件 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 、 模 加工、 螺纹 加 工 三 
部 分 。 

1) 轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 外 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 归 2 -0 ;mm，q$20h7，10 -0 mm， 
曲线 外 轮 廊 的 表面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

2) 槽 加 工 。 一 个 退 刀 槽 ， 保 证 尺寸 2mm x2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra3. 2pm。 

3) 螺纹 加 工 。 

@ 一 组 外 螺纹 M16， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 
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@ 一 组 正弦 曲线 螺纹 ， 保 证 尺寸 $30 -0 15 Mm, 6 +0.% mm, 60mm， 保 证 尺寸 
加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 





1) 正弦 曲线 螺纹 的 加 工 特点 。 

(D 牙 型 截面 形状 为 正弦 曲线 ， 牙 型 曲面 形状 复杂 。 

Q 正弦 曲线 螺纹 成 形 刀 具 与 普通 螺纹 和 梯形 螺纹 进 刀 方式 不 同 ， 不 能 左右 进 
刀 或 斜 向 进 刀 ， 只 能 采用 直线 进 刀 。 

(3 成 形 刀 具 直 线 进 刀 切削 面积 大 ， 机 床 的 负荷 过 重 ， 产生 振 动 。 因 此 ,一 般 
采用 35° 外 辆 车 刀 ， 依 靠 宏 程序 控制 思拓 轨迹 加 工 出 牙 型 。 

2) 牙 型 的 加 工 。 利 用 正弦 曲线 公式 =4 + Psina 编制 宏 程序 并 对 变量 进行 赋 
值 ， 由 公式 计算 出 切入 点 ， 利 用 螺纹 插 补 功能 ， 完 成 一 个 周期 的 正弦 曲线 。 连 续 调 
用 函数 4 依次 递 进 ， 即 可 加 工 出 正弦 曲线 螺纹 。 

(3) 工艺 方案 通过 对 图 样 及 加 工 难点 的 分 析 ， 该 工件 可 以 分 两 道 工 序 完成 。 

工序 一 : 移 车 端面 ， 再 销 中 心 孔 ， 采 用 一 夹 一 项 的 装 夹 方式 装 夹 工件 ， 加 工 工 
件 左 端 ， 加 工 螺 纹 退 刀 权 和 M16 的 外 螺纹 。 

工序 二 : 掉头 加 工 工件 右 端 ， 用 铜 皮 垫 住 M16 螺纹 外 圆 进行 装 夹 ， 再 车 端面 ， 
外 中心 孔 ， 采 用 一 夹 一 顶 的 装 来 方式 装 夹 工件 ， 车 削 正 弦 曲 线 螺纹 。 

有 具体 的 加 工 路 线 如 下 : 























工件 左 端 轮廓 工件 右 端 轮廓 


四 、 程 序 编制 〈 见 表 11-4) 
表 11-4 参考 程序 


























、 二 了 操作 内 容 及 
序号 操作 项 目 图 示 程序 se 
注意 事项 

OOS 加 工 工件 左 端 

G99 G21 G40; 轮廓 ， 采 用 一 夹 

TO101; 一 顶 定位 加 工 外 

MO3 S800; 圆 台阶 、 退 刀 

工件 左 端 G00 X38.0 22.0 MO8; 槽 、M16 外 螺 

1 | 从 廊 G71 U2.0 R1.0; 纹 , 保证 各 项 加 

G71 P80 Q170 UO.5 WO. 1 FO0.25; -精度 

To101 为 外 图 

N80 G42 G00 X12.0; 、 

G01 Z0 有 

: 外 切 槽 刀 ，T0303 
GO1 X16.0 Z -2.0; 为 曲 纹 车 刀 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 et 
注意 事项 
Z -20.0; 
X20.0; 
Z -30.0; 
X21.6 W -3.0; 
X36.0; 
N170 G40 X38.0; 
G70 P80 Q170 S1200 F0. 15; 
G00 X200.0; 
720.0; 加 工 工件 左 端 
M03 S600 T0202 ; 轮廓 ， 采 用 一 夹 
G00 X18.0 Z -20.0; 一 顶 定位 加 工 外 
GO1 X12. 0 F0.05; 圆 台 阶 、 退 刀 
工件 左 端 G00 X200. 0; 相 、 Mio 外 属 
1 轮 记 Z20.0， 
M03 S600 T0303; 1 a 
G00 X20.0 Z2.0; 车 思 ，T0202 为 
G92 X15.5 2Z -19.0 F2.0; 外 切 横 刀 ，10303 
X15.0; 为 螺纹 车 刀 
X14.5; 
X14.0; 
X13.6; 
X13.4; 
G00 X200. 0; 
Z20.0; 
M05 M09 
M30; 
00112 ; 
G99 G21 G40; 掉头 装 夹 工 
TO101; 件 ， 垫 铜 皮 夹 
MO3 S800; 住 M16 螺纹 外 
G00 X36.0 M08; 司 ， 采 夹 
GO1 X -2.0 F0.2; 一 顶 ， 加 工 正 
2 G00 Z2.0; 弦 曲 线 螺纹 并 
X21.6; 保证 各 项 加 工 
G01 20; 精度 
X32.0 Z -3.0; T0404 为 35° 
Z -6062.0; 外 辆 车 刀 











X36.0; 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 程序 En 
G00 X200.0; 
7200.0; 
MO3 S200 T0404; 
G00 X32.0 Z15. 0; 
J 掉头 装 夹 工 
可 = -270; 本 
机 =15; MM a 
N1 #3 =26+6*SIN [#f]; 曼 纹 外 
有 GO1 X#3 Z 坝 ; 贺 ， 采 加 
加 | 生 信 看 闹 G32 Z -65.0 F12.0; 一 项 ， Wh 和 
轮廓 C00 X50.0， 弦 曲 线 螺 纹 并 
Zi4， 人 各 项 加 工 
手 = 扣 -0.9; 精度 
和 二 机 0109， T0404 为 35° 
IF [#1 GE #2] GOTO1 ; 外 国生 人 
G00 X200.0; 
Z200. 0; 
MO5 MO9; 











M30; 
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1) 掌握 畸形 零件 加 工 的 关键 技术 。 
2) 掌握 支架 的 安装 、 结 构 特点 。 
3) 能 编制 支架 零件 数控 加 工程 序 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 12-1 所 示 零 件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 


为 100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 








注 倒 角 为 C1， 锐 边 倒 棱 为 C0.3。 
8 RS 


2. 未 注 贺 角 为 R5。 A 2 








名 称 | 材料 | 毛坯 “| 数量 
支架 | 45 铸件 1 











图 12-1 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 
1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
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3) 工件 质量 评分 见 表 12- 1。 
表 12-1 工件 质量 评分 表 
















































































































































































序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
| dd44 + mm 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
2 $40mm 超 差 不 得 分 
3 孔 $35 +0 0 mm 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
4 $30 7 2 omm 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
5 中 16mm 4 超 差 不 得 分 
6 8mm 4 国 差 不 得 分 
18mm 4 国 差 不 得 分 
长 度 一 
8 75mm 4 超 差 不 得 分 
9 S55mm +0. 03mm 4 超 差 不 得 分 
10 放 44 +0 ?mm 4 馈 差 0. 01mm 扣 2 分 
11 20mm 4 超 差 不 得 分 
12 中 心 高 100 +9 mm 8 馈 差 0. 01mm 扣 2 分 
13 R3mm 4 锯 差 不 得 分 
圆 弧 
14 R35mm 4 锯 差 不 得 分 
, 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
令 正 确 ， 程 序 完整 4 Wi 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简 化 ， 4 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
有 一 定 技 巧 倒 扣 
15 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 了 不 合理 每 处 扣 1 分 ， 不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选 择 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 1 
择 合理 
不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
16 加 工 工艺 倒 
廿 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 4 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
17 其 他 项 目 - 
工件 按时 完成 4 超时 不 得 分 
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二 、 加 工 准备 


1. 设备 、 材 料 准备 ( 见 表 12-2) 
表 12-2 设备、 材料 准备 








序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 毛坯 材料 45 钢 ， 和 铸件 件 1 

















2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 12-3) 














































































































表 12-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 1 

2 千分尺 0. 01/0 ~25 、0. 01/25 ~ 50 、0. 01/50 ~75 各 1 

3 百 分 表 0.01/0~10 1 

4 磁性 表 座 1 

5 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

6 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

7 外 圆 车 刀 93° 、45° 各 1 

8 不 重 麻 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、$ 型 刀片 各 1 选用 
9 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

10 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

11 内 孔 车 刀 d20 不 通 孔 、d20 通 孔 各 1 

12 麻花 外 中 心 钼 、g$10、$20、q24 各 1 

13 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

14 其 他 铀 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 

















1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操 作 失 误导 致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 





3) 因 刀 具 、 工 具 损坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 
1. 图 样 分 析 




















(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 支架 类 工件 ， 主 要 加 工 内 孔 轮 廓 、 孔 系 和 模 。 

(2) 工件 材料 及 毛坯 ”该 工件 的 材料 为 45 钢 。 毛 坯 为 铸造 毛坯 ， 采 用 专用 夹 
具 闭 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 “该 工件 主要 由 端面 、 内 孔 曲 线 轮廓 、 孔 和 档 组 成 。 按 照 工 
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件 的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 内 和 孔 轮 廓 加 工 、 孔 加 工 和 槽 加 工 三 部 分 。 

1) 内 孔 轮 廓 加 工 。 内 孔 曲 线 轮廓 ， 轮廓 尺寸 为 $44 6 mm，dd40mm， 
$35 +10 mm, $3070% 1 mm, bl6mm, 8mm, 18mm, 55mm +0.03mm，, 75mm， 内 
孔 曲 线 轮 廊 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

2) 孔 加 工 。 四 个 通 孔 $16mm。 

3) 槽 加 工 。 一 个 内 沟 模 ， 保 证 尺寸 4412mm，20mm， 表 面 粗糙 度 值 为 
Ra3.2km。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 

(2) 难点 分 析 

1) 防止 畸形 工件 变形 的 方法 。 

Q 选用 的 角 铁 要 具有 一 定 的 刚度 ， 以 防 装 夹 变形 。 

@ 应 选用 稳定 可 靠 的 表面 用 于 装 夹 ， 以 防 工件 装 夹 变形 。 

@ 在 加 工 中 易 产 生 振动 和 变形 的 工件 ， 可 增加 可 调 支 撑 或 工艺 撑 头 。 

由 压 紧 部 位 正确 ， 防 止 压 紧 变 形 。 

2) 达到 几何 公差 要 求 的 方法 。 

Q 精度 要 求 高 的 工件 ， 定 位 基准 面 必 须 经 过 平 磨 或 刮 研 。 基 准 面 要 求 平 直 ， 
接触 良好 。 

@ 花 盘 (过渡 盘 ) 、 角 铁 的 安装 基准 面 的 几何 公差 要 小 于 工件 几何 公差 的 1/2。 
因此 ， 花 盘 (过 渡 盘 ) 平面 最 好 在 本 机 床上 精 车 出 来 ， 角 铁 必须 经 过 平 磨 或 精 刮 ， 
达到 接触 性 好 的 要 求 ， 同 时 要 具有 一 定 的 刚度 和 强度 。 

@) 夹 紧 工 件 时 ， 要 防止 工件 变形 。 

@@ 花 盘 、 角 铁 装 上 工件 后 必须 进行 平衡 。 

@) 采用 一 定 的 测量 和 手段， 保证 中 心 距 、 中 心 高 和 位 置 精度 的 要 求 。 

@@ 调整 车 床 主 轴 、 滑 板 等 运动 部 位 间隙 。 机 床 主轴 间隙 不 得 过 大 ， 导 轨 必 须 
平 直 ， 以 保证 工件 的 几何 精度 。 

3) 支架 夹具 的 结构 原理 及 使 用 方法 。 该 夹具 ( 见 图 12-2) 主要 由 花 盘 1、 平 
衡 铁 2、 角 铁 4、 定 位 销 5 及 螺栓 等 元 件 组 成 。 花 盘 1 安装 在 数控 车 床 主轴 上 ， 角 
铁 4 由 螺栓 和 螺母 固定 在 花 盘 1 上， 根据 工件 的 内 孔 轴 线 高 度 100mm， 用 高 度 尺 结 
合 主轴 心 轴 调 节 好 角 铁 4 底面 至 机 床 主轴 轴线 高 度 尺 寸 (100 +0.04)mm 至 要 求 ， 
并 找 正 两 定位 销 5 相对 中 轴线 的 对 称 度 。 工 件 的 定位 由 两 个 定位 销 5 和 和 角 铁 4 组 成 
的 一 面 两 销 来 实现 ， 工 件 的 夹 紧 则 由 孔 1 和 孔 3 ( 表 12-4 中 的 图 ) 上 的 紧 固 螺 母 通 
过 锁 紧 螺母 来 实现 〈 也 可 使 用 压板 螺栓 实现 工件 的 夹 紧 ) 。 

4) 支架 夹具 的 制造 和 使 用 注意 事项 。 

Q 花 盘 1、 角 铁 4 必须 相互 垂直 ， 且 垂直 度 误 差 不 得 超过 0. 04mm。 定 位 销 5 
可 选用 T8 钢 制 作 ， 与 角 铁 的 垂直 度 误差 不 超过 0. 02mm。 花 盘 1 与 角 铁 4 的 配合 面 
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必须 垂直 于 车 床 主轴 ， 其 误差 不 得 超过 0. 02mm。 

G@) 车 削 的 回转 速度 高 ， 惯 性 较 大 ， 而 该 夹具 偏重 现象 又 较 严 重 ， 这 样 不 但 影 
啊 工 件 的 加 工 精度 ， 而 且 会 引起 振动 ， 并 损坏 车 床 的 主轴 和 和 轴承。 因此， 必须 要 有 
平衡 铁 2， 在 制造 时 要 根据 具体 工件 来 调整 平衡 铁 的 质量 和 位 置 ， 平 衡 铁 装 好 以 
后 ， 用 手 转 动 花 盘 ， 看 花 盘 能 否 在 任意 位 置 上 停 下 来 ， 在 车 床上 做 好 静 平 衡 试验 
后 ,才能 进行 后 续 加 工 。 























图 12-2 支架 安装 示意 图 
1 一 花 盘 2 一 平衡 铁 3 一 工件 4 铁 5 一 定位 销 


具体 的 加 工 路 线 如 下 : 























四 、 程 序 编制 〈 见 表 12-4) 
表 12-4 参考 程序 






















































































序号 操作 项 目 图 示 人 此 意 事 有 
注意 事项 
先 粗 、 精 加 工 
放 平 面 至 图 样 要 
求 ， 再 用 钻 模 钻 
底座 孔 1、 孔 3 
粗 、 精 加 | 
Bp 至 gl6mm， 
1 | 工 底 平面 2AA 略 手 j 
ed 于 紧 固 工件 ， 并 
圳 撒 销 、 贸 和 孔 2 和 孔 
4 由 gl6mm 至 
H8 级 ， 用 于 








定位 
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= 名 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 


操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 





业 


操作 项 目 


程序 


( 续 ) 


操作 内 容 及 
主意 事项 








注意 








粗 、 精 车 






PHP 


zd 山 














00121 ; 
G99 G21 G40; 

TO101; 

MO3 S800; 

GOO X65.0 Z1.0 MO8; 

GO1 X20. 0 F0.2; 

GOO0 X65. 0 Z20. 0; 

20; 

GO1 X20.0 F0. 1; 

GO0 Z200. 0; 

X100. 0; 

T0202 S400; 

GO0 X25.0 Z2.0; 

G71 U2.0 RO.5; 

G71 P10 Q20 U -0.5 WO. 1 F0.2; 
N80 G41 G00 X50.0 S600; 
G01 Z0 FO0.1; 

GO2 X44.015 Z -3.0 R3.0; 
G01 2 -8.0; 

X40.0 Z -18.0; 

X37.0; 

X35.01 Z -19.0; 

Z-55.0; 

X30. 01; 

Z -77.0; 

N120 G40 X25.0 7272.0; 
GO0 2Z150.0; 

X150. 0; 

T0303; 

G00 X25.0 722.0; 

G70 P80 Q120; 

G00 2150.0; 

X100. 0; 

T0404 S400; 

GO0 X29.0 Z10.0; 
Z-55.0; 

G75 RO.5; 

G75 X44.1 2 - 35.0 P2500 ©Q2500 


FO0. 05 ; 


G00 Z10. 0; 
Z150. 0; 
X100. 0; 
MO5 MO9; 
M30; 





粗 、 精 车 
g30mm 等 内 孔 
表面 ， 达 到 图 
样 要求 

T0101 为 外 圆 
车 刀 ，T0202 为 
孔 粗 车 刀 ， 
T0303 为 内 孔 精 
车 刀 ，T0404 为 
沟 槽 切 刀 























职业 技能 鉴定 样 例 13 


考核 目标 
1) 掌握 蜗轮 这 体 的 装 夹 、 结 构 特 点 。 
2) 能 编制 蜗轮 党 体 零件 数控 加 工程 序 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 13-1 所 示 有 零件 ， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 
为 100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 






















































































名 称 六 斥 
蜗轮 索 体 | HT200| 铸件 























图 13-1 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 13-1 。 







































































































































































































































































150 一 名 数 据 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
表 13-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 $48H7 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
2 $714mm 4 超 差 不 得 分 
3 内 了 筷 $49]7 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
4 44mm 4 馈 差 不 得 分 
5 $40]7 6 馈 差 0.01mm 扣 3 分 
6 35mm 4 馈 差 不 得 分 
60mm 4 馈 差 不 得 分 
8 长 度 189mm 4 馈 差 不 得 分 
9 50mm 4 馈 差 不 得 分 
10 2 x 120mm 6 馈 差 不 得 分 
11 中 心 距 55mm +0. 04mm 4 馈 差 0.01mm 扣 2 分 
12 中 心 高 65mm +0. 05mm 4 煞 差 0. 01mm 扣 2 分 
13 圆 弧 面 R(44 + 上 0. 02 ) mm 4 馈 差 不 得 分 
14 内 锥 面 锥 10° 4 馈 差 不 得 分 
15 圆 角 RLOmm 4 馈 差 不 得 分 
16 几何 公差 及 垂直 度 公 差 0. 06mm 3 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
17 表面 粗糙 度 Ral.6um、Ra3. 2pm 3 超 差 一 处 扣 1 分， 不 倒 扣 
# 今 正确 ， 程 序 完整 0 ws A 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 5 不 合理 每 处 扣 1 分， 不 
有 一 定 技巧 到 扣 
18 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 不 合理 每 处 扣 1 分， 不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 合 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 
加 工 二 六 en 不 合理 每 处 扣 2 分 ,不 
加 工 顺序 及 刀具 轨迹 路 线 。， je 
合理 
二 工件 完整 、 局 部 无 缺陷 4 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
工件 按时 完成 4 超时 不 得 分 
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二 、 加 工 准备 


1. 设备 、 材 料 准 备 〈 见 表 13-2) 
表 13-2 设备 、 材 料 准备 








序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 数控 车 床 型 号 CK6140 台 1 
2 毛坯 材料 HT200， 和 铸件 件 1 

















2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 13-3) 














































































































表 13-3 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0. 02/0 ~ 200 1 

2 千分尺 0. 01/0 ~25 、0. 01/25 ~ 50 、0. 01/50 ~75 各 1 

3 百 分 表 0.01/0~10 1 

4 磁性 表 座 1 

5 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

6 塞 尺 0.02 ~1 1 副 

7 外 圆 车 刀 93° 、45° 各 1 

8 不 重 麻 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、$ 型 刀片 各 1 选用 
9 内 、 外 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 各 1 

10 内 、 外 切 槽 刀 刀 宽 2 各 1 

11 内 孔 车 刀 d20 不 通 孔 、d20 通 孔 各 1 

12 麻花 外 中 心 钼 、g$10、$20、q24 各 1 

13 辅 具 莫 氏 钻 套 、 钻 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

14 其 他 铀 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 

















1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操 作 失 误导 致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 





3) 因 刀 具 、 工 具 损坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 
1. 图 样 分 析 





(1) 工件 类 型 该 工件 属于 蜗轮 壳 体 类 工件 ， 主 要 加 工 内 孔 轮 廓 。 

(2) 工件 材料 及 毛 环 ”该 工件 的 材料 为 HT200。 毛 环 为 铸造 毛坯 ， 需 采用 专 
用 夹具 定位 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 “ 该 工件 主要 由 端面 和 内 孔 曲 线 轮廓 组 成 。 按 照 工 件 的 
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形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 为 内 孔 轮 廓 加 工 。 

内 孔 曲 线 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 448H7，4$74mm，449J7，444mm，dg40J7, 并 满足 
曲线 轮廓 的 表面 粗糙 度 要 求 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 








1) 蜗轮 壳 体 夹具 的 结构 及 夹 紧 方法 。 该 夹具 如 图 13-2 所 示 ， 主 要 由 可 调 支 
撑 、 过 渡 盘 、 平 衡 铁 、 紧 固 压板 、 定 位 心 轴 、 角 铁 座 和 紧 固 螺栓 等 元 件 组 成 。 过 渡 
盘 2 安装 在 数控 车 床 主轴 上 ， 角 铁 座 7 由 螺栓 和 螺母 固定 在 过 渡 盘 2 上 ， 根 据 工 件 
的 $49J7 和 $40J7 孔 轴线 与 $48H7 孔 底 部 端面 的 距离 为 (65 +0.05) mm， 用 高 度 
尺 结合 主轴 心 轴 调 节 好 角 铁 座 7 底面 至 机 床 主轴 轴线 高 度 尺 寸 (65 上 0.05) mnm， 
并 找 正定 位 心 轴 5 的 轴线 相对 于 主轴 轴线 的 中 心 距 为 (55 上 0. 04) mm。 工件 的 定 
位 由 定位 心 轴 5 和 角 铁 座 7 完成 ， 用 可 调 支 撑 1 辅助 支撑 $70mm 外 圆 表面 以 提高 
工件 安装 刚度 来 满足 安装 要 求 。 工 件 的 夹 紧 则 由 紧 固 压板 4 和 紧 固 螺母 来 实现 。 

2) 蜗轮 壳 体 夹具 的 制造 和 使 用 注意 事项 。 

G 为 了 降低 夹具 的 安装 误差 ， 必 须 先 安装 过 渡 盘 2， 且 过 渡 盘 2 平面 最 好 在 本 
机 床上 精 车 出 来 ， 角 铁 座 7 必须 经 过 精 刮 ， 且 垂直 度 误差 不 得 超过 0. 02mm。 定 位 
心 轴 5 可 选用 T8 钢 制 作 ， 与 角 铁 座 的 垂直 度 误 差 不 超 过 0. 02mm。 

@ 由 于 车 削 的 回转 速度 高 ， 惯 性 较 大 ， 而 该 夹具 偏重 现象 又 较 严 重 ， 因 此 ， 
必须 要 有 平衡 铁 3， 在 制造 时 要 根据 具体 工件 而 定 ， 夹 具 必 须 在 车 床上 进行 静 平 衡 
试验 ， 以 避免 车 床 主轴 因 载 荷 不 均匀 而 被 损坏 。 









































图 13-2 ”蜗轮 壳 体 安装 示意 图 
1 一 可 调 支 撑 2 一 过 渡 盘 3 一 平衡 铁 4 一 紧 固 压板 5 一 定位 心 轴 6 一 工件 7 一 角 铁 座 


具体 的 加 工 路 线 如 下 : 
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四 、 程 序 编制 ( 见 表 13-4) 


表 13-4 ”参考 程序 



























































则 操作 内 容 及 
号 操作 项 目 图 示 a 作 内 
注意 事项 
00131 ; 
G99 G21 G40; 
TO101; 
MO3 S800; 
G00 X80.0 Z0 MO8; 
GO1 X40.0 F0.2; 
G00 2Z150.0; 
X150. 0; | 
T0202. 用 单 动 卡 盘 
G00 X40.0 Z2. 0 S400; 和 0 
C90 X44.0 Z -55.0 F0.2; 时 ， 投 其 
X47.5. 正 侧 素 线 和 子 身 
G00 ee 0 S600: 线 ， 车 前 $48H7 
. G41 G01 Z0 FO.1; 筷 、g70mm 端面 
es X48.01 2 -1.0; 及 464mm 端面 ， 
准 面 Z_55 0， 保证 870mm 端 
.0; a 
G00 X45.0 210.0; 人 
Z150. 0， 线 的 垂直 度 公 差 
X150 和 T0101 为 外 圆 
TO404: 车 刀 ，T0202 为 
G00 X45. 0 Z10.0 S400; 人 T0404 
Z -50.0; 为 内 沟 槽 刀 
GO1 X68.0 FO.1; 
G00 X45.0 Z -53.0; 
710.0; 
X150. 0; 
Z150. 0; 
MOS MO9; 
M30; 
00132; . 
C99 C21 G40; 在 车 床 主轴 筷 
ne 中 安装 48g6 x 
M03 S800 50mm 心 轴 ， 并 
与 448H7 孔 和 
G00 X115.0 Z1.0 MO8; 人 
4g70mm 端面 配 
大 GO1 X85.0 FO0.2; eb a 
后 由 10mm C00 1 站 720， 合 定 位 ， 车 
呈 人 gb110mm 端面 ， 
X85.0 FT0.1 保 证 $l10mm 
coo X100.0; 外 圆 端 面相 对 
7200.0 和 于 $48H7 孔 底 
ND 部 端面 的 平行 
MOS MO9; Us 
M30; 














154 


一 雯 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 


操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 





序号 操作 项 目 


图 示 


( 续 ) 


操作 内 容 及 


注意 事项 


伺 、 














车 $106mm 
3 | 端面 及 内 


SN 
一 一 一 人 


| 
SS 

















00133 ; 
G99 G21 C40; 
T0101 ; 

M03 S800; 


G00 X112.0 Z1.0 MO8; 


GO1 X35.0 F0. 2; 
GO0O0 X112.0 Z2.0; 
20; 

GO1 X35.0 FO0.1; 
GO0 Z200. 0; 
X100. 0; 

T0202 S400 ; 

G00 X25.0 72.0; 
G71 U1.0 RO.5; 


G71 P80 Q200 U -0.3 W0.1 F0.2; 
N80 G41 G00 X74.0 S600; 


GO1 Z0 FO.1; 


GO3 X59.03 Z -8.71 R44.0; 
GO2 X52.45 Z -15.29 R10.0; 
GO1 X48. 99 Z -35.0; 


2Z -60.0; 

X44.0; 

Z -75.0; 

X39. 99 Z -165.0; 
Z -189.0; 
X26.0; 

N200 G40 X25.0; 
G00 2150.0; 
X150. 0; 

T0303; 

G00 X25.0 22.0; 
G70 P80 Q200; 
G00 2150.0; 
X150. 0; 

MO05 M09; 

M30; 





在 图 13-2 所 示 
的 专用 夹具 上 ， 
以 448H7 孔 和 
g70mm 端面 定 
位 ，$70mm 外 圆 
用 可 调 辅 助 支撑 
并 找 正 106mm 
外 圆 素 线 。 车 
前 $106mm 端 
面 及 内 部 型 腔 
尺寸 ， 保 证 各 
项 精度 要 求 

T0303 为 内 孔 
精 车 刀 
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1) 掌握 端 盖 的 加 工 方法 。 
2) 掌握 车 前 中 心 的 加 工 范围 及 特殊 编程 指令 。 
3) 能 使 用 车 削 中 心 加 工 带 有 和 车削 、 铣 削 等 工序 的 复杂 零件 。 


1. 总 体 要 求 
加 工 图 14-1 所 示 有 零件， 试 分 析 其 加 工 工艺 并 编写 其 数控 加 工程 序 。 本 题 分 值 
为 100 分 ， 考 核 时 间 为 360min 。 





mn 
Vn DAN 


SSN, 





AAS 








M30x1.5-6H 


技术 要 求 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 GB/T 1804 一 m。 
2. 未 注 倒 角 为 C1。 





端 盖 | 2A12 超 硬 铝 | 8125 x33 





图 14-1 零件 图 


2. 配 分 及 评分 标准 

1) 操作 技能 考核 总 成 绩 见 表 1-1。 
2) 现场 操作 规范 评分 见 表 1-2。 
3) 工件 质量 评分 见 表 14-1。 
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表 14-1 工件 质量 评分 表 
序号 考核 内 容 考核 要 点 配 分 评分 标准 得 分 
1 中 120mm 4 超 差 0.01mm 扣 3 分 
外 圆 一 
2 p46 -0 1mm 6 馈 差 不 得 分 
3 Smm 4 国 差 不 得 分 
4 长 度 20 .0 mm 6 国 差 不 得 分 
| 30mm +0. 1 mm 6 国 差 不 得 分 
6 M30 x1.5 -6H 15 超 差 0.01mm 扣 2 分 
螺纹 一 
7 M100 x1 15 锯 差 不 得 分 
8 到 角 C2mm、 C2.5mm 2 国 差 0. 01mm 扣 2 分 
9 圆 弧 R60mm 4 馈 差 不 得 分 
10 际 面 SR90mm 4 馈 差 不 得 分 
11 | 表面 粗粮 度 | Ral.6pm 4 超 差 一 处 扣 1 分 ， 不 倒 扣 
不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
指令 正确 ， 程 序 完整 4 
倒 扣 
数值 计算 正确 ， 计 算 简化 ， 4 不 合理 每 处 扣 1 分 , 不 
有 一 定 技巧 倒 扣 
12 程序 编制 
刀具 补偿 功能 运用 正确 、 本 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
合理 倒 扣 
切削 参数 、 坐 标 系 选择 不 合理 每 处 扣 1 分 ,不 
正确 倒 扣 
工件 定位 、 夹 紧 及 刀具 选 | ， 
择 合理 不 合理 每 处 扣 2 分 ， 不 
13 加 工 工艺 
加 工 顺 序 及 刀具 轨迹 路 线 | ， 倒 扣 
合理 
工件 完整 、 局 部 无 缺陷 4 出 现 一 处 缺陷 不 得 分 
14 其 他 项 目 
工件 按时 完成 4 超时 不 得 分 
合计 
二 、 加 工 准备 
1. 设备 、 材 料 准备 〈 见 表 14-2) 
表 14-2 设备 、 材 料 准备 
序号 名 称 规 格 单位 | 数量 备 注 
1 车 铣 加 工 中 心 型 号 CK6140 台 1 
2 毛坯 材料 2Al12 超 硬 铝 ，q$125mm x33mm 件 1 
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2. 工 、 量 、 刃 具 准 备 ( 见 表 14-3) 











































































































表 14-3 ” 工 、 量 、 刃 具 准 备 (单位 : mm) 

序号 名 称 规 格 数量 备 注 
1 游标 卡尺 0.02/0 ~ 200 1 

入 千分尺 0.01/0 ~25、 0.01/25 ~50、0.01/50 ~75 各 1 

3 百 分 表 0.01/0 ~10 1 

4 磁性 表 座 1 

5 内 径 量 表 0.01/18 ~35 1 

6 外 圆 车 刀 93。、45。 各 1 

7 不 重 磨 外 圆 车 刀 R 型 、V 型 、T 型 、S 型 刀片 各 1 选用 
8 内 螺纹 车 刀 三 角形 螺纹 1 

9 匀 孔 刀 刀 宽 2 1 

10 三 花 钴 中 心 钼 、$10、$20、q26 各 1 

11 辅 具 莫 氏 钻 套 、 外 夹 头 、 回 转 顶 尖 各 1 

12 其 他 铜 棒 、 铜 皮 、 毛 刷 等 常用 工具 选用 

3. 说 明 

















1) 出 现 危 及 考生 或 他 人 安全 的 状况 应 终止 考试 ， 如 果 是 由 于 考生 操作 失误 所 
致 ， 考 生 该 题 成 绩 记 零 分 。 
2) 因 考 生 操 作 失 误导 致 设备 故障 且 当 场 无 法 排除 应 终止 考试 ， 考 生 该 题 成 绩 





3) 因 刀 具 、 工 具 损 坏 而 无 法 继续 应 终止 考试 。 
三 、 零 件 加 工 要 求 分 析 


1. 图 样 分 析 

(1) 工件 类 型 ”该 工件 属于 端 盖 类 工件 ， 主 要 加 工 曲线 轮廓 和 螺纹 。 

(2) 工件 材料 及 毛 坏 ”该 工件 的 材料 为 2A12 超 硬 铝 。 毛 坏 为 $125mm x33mm 
的 棒 料 ， 外 形 易于 装 夹 。 

(3) 加 工 内 容 及 要 求 ”该 工件 主要 由 端面 、 曲 线 轮 廓 和 螺纹 组 成 。 按 照 工件 
的 形状 特点 ， 该 工件 的 主要 加 工 内 容 分 为 轮廓 加 工 和 螺纹 加 工 两 部 分 。 

1) 轮廓 加 工 。 不 规则 曲线 轮廓 ， 轮 廓 尺寸 为 $120mm,，, 5mm，30mm 计 
0. 1mm，446 9 ,mm，SR90mm，R60mm， 曲 线 轮 廊 的 表面 粗糙 度 值 为 Ral. 6pm。 

2) 螺纹 加 工 。 

@ 一 组 内 螺纹 M30 x1.5 -6H， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

@) 一 组 内 螺纹 M100 x1， 保 证 尺寸 加 工 精度 。 

2. 工艺 分 析 

(1) 确定 工艺 基准 ”加 工 该 工件 时 选择 工件 回转 中 心 为 装 夹 定位 基准 。 
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1) 轴 向 〈 端 面 ) 销 孔 循环 指令 G83。 轴 向 钻 孔 循环 指令 是 在 轴 向 上 和 销 孔 时 使 
用 的 循环 指令 ， 可 以 外 单个 孔 ， 也 可 和 销 一 组 孔 。 

指令 格式 : 

G83X(U) C(H) 7Z(W) R © P F M 

X (U)、C(H) 一 一 孔 的 位 置 坐标 ; 

Z(W) 一 一 孔 底 位 置 坐 标 ; 

R 一 一 以 增 量 值 指令 的 起 始点 至 R 点 的 距离 ， 有 正 负 ，; 

Q 一 一 每 次 进 刀 量 ; 

P 一 一 孔 底 暂停 时 间 ，; 

Ff 一 一 进 给 量 ; 

M 一 一 C 轴 夹 紧 代 码 。 

2) 极 坐 标 插 补 指令 G112、G113。 极 坐标 插 补 指令 包括 极 坐 标 插 补 方式 启动 
指令 G112 和 极 坐 标 插 补 方式 取消 指令 G113。 

极 坐 标 插 补 指令 的 功能 是 将 轮廓 控制 由 直角 坐标 系 转换 成 一 个 由 直线 轴 的 运动 
(刀具 的 运动 一 一 Z 轴 方 向 ) 和 一 个 回转 轴 的 运动 (工件 的 回转 一 一 X 轴 和 C 轴 方 
向 ) 组 成 的 新 坐标 系 。 该 功能 一 般 用 于 在 车 削 中 心 上 利 用 动力 刀 头 完成 铣削 平面 
等 操作 。 

极 坐 标 插 补 方式 取消 指令 的 功能 是 将 极 坐 标 插 补 方式 取消 ， 将 插 补 平面 恢复 为 
极 坐 标 插 补 方式 启动 指令 使 用 之 前 的 平面 ( 即 启 动 指令 使 用 之 前 由 G17、G18 或 
G19 选择 的 平面 ) 。 

3) 节点 计算 图 ( 见 图 14-2) 。 


E(—10.08, 64.21) D(10.08, 64.21) 


和 




















SS 全 4 
二 10.08, -64.21) K(10.08, -64.21) 








图 14-2 节点 计算 图 
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具体 的 加 工 路 线 如 下 : 
左 端 内 、 外 轮廓 右 端 外 轮廓 
四 、 程 序 编制 ( 见 表 14-4) 
表 14-4 参考 程序 
本 加 本 操作 内 容 及 
序号 操作 项 目 图 示 程序 二 
注意 事项 
O0141; 
TO101; 
G40 G99 G97 S1000 M03 ; 
G00 X127. 0 20; 
GOl X -1.0 FO.15; 
G00 X150.0 Z100. 0; 
T0202 ; 
S1200 M03 ; 
G00 X0 Z10. 0; 
Z1.0; 
GO1Z -2.0 F0.05; 自 定 心 卡 
G00 Z100. 0; 盘 装 夹 ， 加 工 
X100. 0; 工件 左 端 内 、 
T0303 ; 外 轮廓 ， 并 保 
本 S300 M03; 证 各 项 加 工 
S| < G00 X0 Z10. 0; 人 
左 端 内 、| | x s | Ee 
1 A S 三 G83 Z -38.0 R -8.0 Q3000 F0.08; | T0101 为 外 圆 
人 向 | 
外 轮廓 三 G00 X100.0 Z100.0; 车 刀 ，T0202 为 
T0404; 中 心 销 ，T0303 
S800 M03; 为 gf26mm 钻头 ， 
G00 X26. 0 Z2.0; T0404 为 铀 孔 刀 ， 











33 








G71 U1.5 R1.0; 
G71 P30 Q40 U -0.6 W0. 05 F0. 15; 
N30 G00 X103.0; 

G01 G41 20; 

X99.0 Z -2.0; 

2Z -20.0; 

X33.0; 

X28.0 W -2.5; 

2Z-32.0; 

N40 G40 X25.0; 

C70 P30 Q40 FO. 08; 

G00 X100. 0 2100.0; 





T0505 为 内 螺纹 
牵 刀 
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N20 G40 X127. 0; 
G70 P10 020 FO0.1; 
G00 X100.0 Z100. 0; 
T0606; 

G98 M80; 

C00 C28 HO; 














( 续 ) 
:号 | 操作 项 目 程序 wy a . 
注意 事项 
T0505; 
S450 M03; 
G00 X97.0 22.0; 自 定 心 卡 
G92 X99.5 7Z -18.0 FO.1; 盘 装 夹 ， 加 工 
X99. 8; 工件 左 端 内 、 
X100. 0; 外 轮廓 ， 并 保 
X100. 1; 证 各 项 加 工 
左 端 内 、| 中 | 芭 ne - us 和 本 
S —17.0; T0101 为 外 圆 
外 轮廓 三 G92 X29.5 Z -32.0 F1.5; 车 刀 ，T0202 为 
X29. 8 ; 中 心 销 ，T0303 
X30.0; 为 $26mm 外 
X30. 1; 头 ，T0404 为 链 
G00 22.0; 孔 刀 ，T0505 为 
G00 X100. 0 Z100.0; 内 螺纹 车 刀 
M05; 
M30; 
00142 ; 
TO101; 
G40 G97 S1000 M03; 
G00 X127.0 20; 
GOL X -1.0 Fo0.15; 
G00 X125.0 22.0; 
G71 U2.0 R1.0; 
G71 P10 Q20 UO. 8 WO. 05 FO0.3; 掉头 在 螺纹 
N10 G00 X51.0; 胎 具 上 和 装 夹 工 
C01 C42 Z0， 件 ， 粗 铣 采 用 
右 端 外 xs53.0Z_1 0 逆 铣 分 层 铣削 ， 
轮廓 精 铣 采 用 顺 饮 
i 一 次 铣削 完成 
G03 X120.0 Z -10.0 R90.0; T0606 为 6mm 
ZE 92. 0 立 铣 刀 
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( 续 ) 
序号 操作 项 目 图 示 a 操作 内 容 及 
注意 事项 
S1000 M83; 
G00 X73.0 20; 
W-5.0; 
C112; 
CO1 C41 X53.5 F100; 
X -27.0 C -23.5; 
X27.0; 
X-53.5 CO; 
X -27.0 C23.5; 
X27.0; 
X53.5 C0; 
X55.0; 
C40 X73.0; 
C113; 
CO0 X150.0; 
aa 可 头 在 螺纹 
证 胎 具 上 装 赤 
2Z -32.0; 件 ， 粗 铣 采 用 
交 | 本 仙人 ii 道 铣 分 层 铣削 ， 
CO1 G42 X121.3 C_-23.37 F500; | 精 铣 采 用 顺 铣 
G03 C23. 37 R60.0 F300; 一 次 钳 前 完成 
T0606 为 pl6mm 











GO1 X101. 14 C40. 84; 
G03 X20. 16 C64.21 R60.0; 

GOL X -20.16; 

G03 X- 101. 14 C40. 84 R60.0; 
GO1 X -121.3 C23.37; 

G03 C -23. 37 R60.0; 

GO1 X -101.14 C -40.84; 

G03 X -20.16 C-64.21 R60.0; 
GO1 X20. 16; 

G03 X101. 14 C -40. 84 R60.0; 
GO1 G40 X150. 0 F500; 

G113; 

M85; 


G00 X150. 0 2100.0; 
M30; 





立 铣 刀 


韩 鸿 弯 . 数控 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) [M]. 北京 : 机 械 工业 出 版 社 ，2008. 

沈 建 峰 ， 朱 勤 惠 . 数控 车 工 技能 鉴定 考点 分 析 和 试题 集 茜 [M]. 北京 : 化 学 工业 出 版 
社 ，2010. 

时 建 . 数控 车 工 技师 技能 训练 [M]. 北京 : 中 国 劳动 社会 保障 出 版 社 ，2008. 

劳动 和 社会 保障 部 教材 办 公 室 . 数控 车 工 (技师 高 级 技师 ) [M]. 北京 : 中 国 劳动 社会 
保障 出 版 社 ，2008. 


























国家 职业 资格 培训 教材 


丛书 介绍 : 深 受 读者 喜爱 的 经 典 培训 教材 ， 依 据 最 新 国家 职业 标准 ， 按 初级 、 
中 级 、 高 级 、 技 师 ( 含 高 级 技师 ) 分 册 编 写 ， 以 技能 培训 为 主线 ， 理 论 与 技能 有 
机 结合 ， 书 末 有 配套 的 试题 库 和 答案 。 所 有 教材 均 免 费 提供 PPT 电子 教案 ， 部 分 
教材 配 有 VCD 实景 操作 光盘 〈 注 : 标注 不 的 图 书 配 有 VCD 实景 操作 光盘 ) 。 

读者 对 象 ， 本 套 教材 是 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 再 就 业 和 和 








农民 工 培训 机 构 的 理想 教材 ， 也 可 作为 技工 学 校 、 职 业 高 中 、 各 种 短 训 班 的 专 ， 


教材 。 


人 机 械 识 

人 机 械 制 图 

人 金属 材料 及 热处理 知识 

4 公差 配合 与 测量 

人 机 械 基 础 初级、 中级、 高 级 ) 

人 液 气压 传动 

人 数控 技术 与 AutoCAD 应 用 

人 机 床 夹具 设计 与 制造 

4 测量 与 机 械 零 件 测绘 

人 管理 与 论文 写作 

4 钳工 常识 

人 电工 常识 

4 电工 识 图 

人 电工 基础 

信 电子 技术 基础 

4 建筑 识 图 

人 建筑 装饰 材料 

多 车 工 (初级 太 、 中 级 、 
和 高 级 技师 ) 

人 铣工 〈( 初 级 太 、 中 级 、 
和 高 级 技师 ) 

人 磨 工 〈 初 级、 中 级 、 高 级 、 技 师 和 
高 级 技师 ) 

人 钳工 (初级 太 、 中 级 、 高 级 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 


妈 夺 











高 级 、 技 师 


高 级 、 技 师 























课 


wh 





令 机 修 钳工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 
师 和 高 级 技师 ) 

令 锻造 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 

令 模具 工 (中 级 、 高 级 、 技 师 和 高 级 
技师 ) 

令 数控 车 工 (中 级 去 、 高 级 娘 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 

数控 铣工 /加 工 中 心 操作 工 (中 
级 女 高 级 胡 、 技 师 和 高 级 技师 ) 

令 铸造 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 

令 冷 作 饭 金工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 和 高 级 技师 ) 

令 焊工 (初级 胡 、 中 级 女 、 高 级 女 、 
技师 和 高 级 技师 女 ) 

令 热处理 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 
师 和 高 级 技师 ) 

令 涂 装 工 〈 初 级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 

令 电镀 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 
和 高 级 技师 ) 

令 锅炉 操作 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 和 高 级 技师 ) 

4 数控 机 床 维修 工 (中 级 、 高 级 和 技 




















师 ) 
令 汽车 驾驶 员 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 ) 
令 汽车 修理 工 (初级 太 、 中 级 、 高 级 、 
技师 和 高 级 技师 ) 
令 摩托 车 维修 工 (初级 、 中 级 、 高 级 ) 
@ 制冷 设备 维修 工 (初级 、 中 级 、 
级 、 技 师 和 高 级 技师 ) 
令 电气 设备 安装 工 (初级 、 
级 、 技 师 和 高 级 技师 ) 
值班 电工 〈 初 级 、 中 级 、 高 级 、 技 
师 和 高 级 技师 ) 

令 维修 电工 〈 初 级 女 、 中 级 女 、 
技师 和 高 级 技师 ) 

4 家 用 电器 产品 维修 工 (初级 、 
高 级 ) 

令 家 用 电子 产品 维修 工 (初级 、 中 级 、 
高 级 、 技 师 和 高 级 技师 ) 

人 可 编程 序 控制 系统 设计 师 (一 级 、 
二 级 、 三 级 、 四 级 ) 

无 损 检 测 员 (基础 知识 、 超 声波 探 
伤 、 射 线 探 伤 、 磁 粉 探伤 ) 

令 化 学 检验 工 (初级 、 中 级 、 高 
技师 和 高 级 技师 ) 

令 食品 检验 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 和 高 级 技师 ) 





型 





中 级 、 高 


高 级 、 


中 级 、 














令 制图 员 (土建 ) 

人 起 重工 (初级 、 中 级 、 
令 测量 放 线 工 (初级 、 
技师 和 高 级 技师 ) 

令 架子 工 〈( 初 级、 中级、 高 级 ) 

4 混凝土 工 (初级 、 中 级 、 高 级 ) 

令 钢筋 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 ) 

令 管 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 和 
高 级 技师 ) 

令 木工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 ) 

令 砌 筑 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 ) 

令 中 央 空 调 系统 操作 员 (初级 、 中 级 、 
高 级 、 技 师 ) 

令 物业 管理 员 (物业 管理 基础 、 物 业 
管理 员 、 助 理 物业 管理 师 、 物 业 管 
理 师 ) 

令 物流 师 (助理 物流 师 、 物 流 师 、 高 
级 物流 师 ) 

室内 装饰 设计 员 (室内 装饰 设计 员 、 
室内 装饰 设计 师 、 高 级 室内 装饰 设 
计 师 ) 

令 电 切 前 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 技 
师 和 高 级 技师 ) 

令 汽车 装配 工 

令 电梯 安装 工 

令 电梯 维修 工 





高 级 、 技 师 ) 
中 级 、 高 级 、 


= 





变压器 行业 特有 工种 国家 职业 资格 培训 教程 


丛书 介绍 : 由 相关 国家 职业 标准 的 制定 者 一 一 机 械 工业 职业 技能 鉴定 指导 中 心 





组 织 编写 ， 是 配套 用 于 国家 职业 技能 鉴定 





种 ， 共 10 种 。 

读者 对 象 : 可 作为 相关 企 ， 
教材 ， 也 可 作为 变压器 行业 从 
中 、 各 种 短 训 班 的 教材 。 























的 指定 教材 ， 覆 盖 变 压 器 行业 5 个 特有 工 


培训 部 门 、 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 的 鉴定 培训 
人 员 学 习 、 考 证 用 书 ， 还 可 作为 技工 学 校 、 职 业 高 





人 变 太 器 基础 知识 

4 绕组 制造 工 (基础 知识 ) 

令 绕组 制造 工 (初级 中 级 高 级 技能 
4 绕组 制造 工 (技师 高 级 技师 技能 





4 干 式 变 压 吕 装配 工 〈 初 级 、 中 级 、 


高 级 技能 ) 


多 变压器 装配 工 ( 初 级、 中级、 高 级 、 


技师 、 高 级 技师 技能 ) 


4 变压器 试验 工 〈 初 级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 、 高 级 技师 技能 

4 互感 器 装配 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 、 高 级 技师 技能 

令 绝缘 制品 件 装配 工 (初级 、 中 级 、 
高 级 、 技 师 、 高 级 技师 技能 

令 铁心 秋装 工 (初级 、 中 级 、 高 级 、 
技师 、 高 级 技师 技能 ) 














国家 职业 资格 培训 教材 一 一 理论 鉴定 培训 系列 


丛书 介绍 : 以 国家 职业 技能 标准 为 依据 ， 按 机 电 行 业主 要 职业 (工种) 的 中 
级 、 高 级 理论 鉴定 考核 要 求 编写 ， 着 眼 于 理论 知识 的 培训 。 

读者 对 象 : 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 的 培训 教材 ， 也 
可 作为 职业 技术 院 校 、 技 工 院 校 、 各 种 短 训 班 的 专业 课 教 材 ， 还 可 作为 个 人 的 学 习 

















用 书 。 





车 工 (中 级 ) 鉴定 培训 教材 
车 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 
4 犹 工 (中 级 ) 鉴定 培训 教材 
4 狂 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 
多 磨 工 (中级) 鉴定 培训 教材 
4 磨 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 
令 钳工 〈 中 级 ) 鉴定 培训 教材 
4 钳工 (高级) 鉴定 培训 教材 
多 机 修 钳工 (中级) 鉴定 培训 教材 
机 修 钳工 〈 高 级 ) 鉴定 培训 教材 
9 焊工 (中级) 鉴定 培训 教材 
焊工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 
人 热处理 工 (中 级 ) 鉴定 培训 教材 
令 热处理 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 








国家 职业 资格 培训 教材 





人 适 造 工 (中 级 ) 鉴定 培训 教材 

4 铸造 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 

4 电镀 工 〈 中 级 ) 鉴定 培训 教材 

人 电镀 工 〈 高 级 ) 鉴定 培训 教材 

令 维修 电工 (中级) 鉴定 培训 教材 

4 维修 电工 (高级) 鉴定 培训 教材 

多 汽车 修理 工 (中 级 ) 鉴定 培训 教材 

令 汽车 修理 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 

人 涂 装 工 〈 中 级 ) 鉴定 培训 教材 

人 涂 装 工 (高 级 ) 鉴定 培训 教材 

令 制冷 设备 维修 工 (中 级 ) 鉴定 培训 
教材 

令 制冷 设备 维修 工 (高 级 ) 鉴定 培训 
教材 


操作 技能 鉴定 








试题 集锦 与 考点 详解 系列 





@ 重点 突出 ， 具 有 针对 性 一 一 依据 技能 考核 鉴定 点 设计 ， 目 的 明确 。 





@@ 内 容 全 面 ， 具 有 典型 性 一 图样、 





评分 表 、 准 备 清 单 ， 完 整齐 全 。 





@ 解析 详细 ， 具 有 实用 性 一 一 工艺 分 析 、 操 作 步 又 和 重点 解析 详细 。 





@ 练 考 结合 ， 具 有 实战 性 





单项 训练 题 、 综 合 训练 题 ， 步 步 提升 。 


读者 对 象 : 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 的 考 前 培训 教材 ， 
也 可 供职 业 技能 鉴定 部 门 在 鉴定 命题 时 参考 ， 也 可 作为 读者 考 前 复习 和 自 测 使 用 的 复 
习 用 书 ， 还 可 作为 职业 技术 院 校 、 技 工 院 校 、 各 种 短 训 班 的 专业 课 教材 。 





4 车 工 (中 级 ) 操作 技能 鉴定 试题 集 
锦 与 考点 详解 
令 车 工 (高 级 ) 操作 技能 鉴定 试题 集 
锦 与 考点 详解 
多 钳工 (中级) 操作 技能 鉴定 实战 
详解 
4 钳工 (高 级 ) 操作 技能 鉴定 试题 集 
锦 与 考点 详解 
4 钳工 (中级) 操作 技能 鉴定 试题 集 
锦 与 考点 详解 
令 钳工 (高级) 操作 技能 鉴定 实战 
详解 
人 数控 车 工 (中 级 ) 操作 技能 鉴定 实 
战 详解 
人 数控 车 工 (高 级 ) 操作 技能 鉴定 试 
题 集锦 与 考点 详解 
数控 车 工 〈 技 师 、 高 级 技师 ) 操作 
技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
令 数控 铣工 /加 工 中 心 操 作 工 〈 中 级 ) 
操作 技能 鉴定 实战 详解 
多 数控 铣工 加工 中 心 操 作 工 〈 高 级 ) 
































操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 
多 数控 铣工 [加工 中 心 操 作 工 〈 技 师 、 
高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 
与 考点 详解 
9 焊工 (中级) 操作 技能 鉴定 实战 
详解 
人 $ 焊工 (高 级 ) 操作 技能 鉴定 实战 
详解 
焊工 (技师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 
鉴定 实战 详解 
人 维修 电工 (中级) 操作 技能 鉴定 试 
题 集锦 与 考点 详解 
4 维修 电工 (高级) 操作 技能 鉴定 试 
题 集锦 与 考点 详解 
人 维修 电工 〈 技 师 、 高 级 技师 ) 操作 
技能 鉴定 实战 详解 
令 汽车 修理 工 (中 级 ) 操作 技能 鉴定 
实战 详解 
令 汽车 修理 工 (高 级 ) 操作 技能 鉴定 
实战 详解 


























技能 鉴定 考核 试题 库 


丛书 介绍 : 根据 各 职业 (工种 ) 鉴定 考核 要 求 分 级 编写 ,试题 针对 性 、 通 用 


性 、 实 用 性 强 。 





读者 对 象 : 可 作为 企业 培训 部 门 、 各 级 职业 技能 鉴定 机 构 、 再 就 业 培训 机 构 培 
训 考 核 用 书 ， 也 可 供 技工 学 校 、 职 业 高 中 、 各 种 短 训 班 培训 考核 使 用 ， 还 可 作为 个 





人 读者 学 习 自 测 用 书 。 





令 机 械 识 图 与 制图 鉴定 考核 试题 库 
(第 2 版 ) 

令 机 械 基础 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 
2 版 ) 

令 电工 基础 技能 鉴定 考核 试题 库 

令 车 工 职 业 技 能 鉴定 考核 试题 库 (第 





2 版 ) 
令 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 
2 版 ) 


4 磨 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

多 数控 车 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

多 数控 铣工 “加工 中 心 操 作 工 职业 技能 
鉴定 考核 试题 库 

多 模具 工 职 业 技能 鉴定 考核 试题 库 

4 钳工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 〈 第 


2 版 ) 
令 机 修 钳工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 
(第 2 版 ) 


令 汽车 修理 工 职 业 技 能 鉴定 考核 试 
题库 

制冷 设备 维修 工 职 业 技能 鉴定 考核 
试题 库 

多 维修 电工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 
(第 2 版 ) 

4 铸造 工 职 业 技能 鉴定 考核 试题 库 

令 焊工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

令 冷 作 饭 金 工 职业 技能 鉴定 考核 试 
题库 

多 热处理 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

多 涂 装 工 职 业 技能 鉴定 考核 试题 库 





丛书 介绍 : 以 国 
提 ， 紧 扣 职 业 技 能 鉴 
调试 和 维修 ， 技 术 质 





机 电 类 技师 培训 教材 


家 职业 标准 中 对 各 工种 技师 的 要 求 为 依据 ， 以 便于 培训 为 前 
定 培训 要 求 编写 。 加 强 了 高 难度 生产 加 工 ， 复 杂 设 备 的 安装 、 
量 难题 的 分 析 和 解决 ， 复 杂工 艺 的 编制 ， 故 障 诊断 与 排除 以 及 





论文 写作 和 答辩 的 内 容 。 书 中 均 配 有 培训 目标 、 复 习 思 考题 、 培 训 内 容 、 试 题库 、 





答案 、 技 能 鉴定 模拟 试卷 样 例 。 


读者 对 象 : 可 作为 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 、 技 师 学 院 培 训 鉴 定 





教材 ， 


令 公共 基础 知识 

令 电工 与 电子 技术 

4 机 械 制 图 与 零件 测绘 

多 金属 材料 与 加 工 工艺 

令 机 械 基础 与 现代 制造 技术 

人 技师 论文 写作 、 点 评 、 答 辩 指 导 
多 车 工 技师 鉴定 培训 教材 

多 铣工 技师 鉴定 培训 教材 





[可 供 读者 自学 及 考 前 复习 和 自 测 使 用 。 


多 钳工 技师 鉴定 培训 教材 

多 焊工 技师 鉴定 培训 教材 

多 电工 技师 鉴定 培训 教材 

4 铸造 工 技师 鉴定 培训 教材 
多 涂 装 工 技师 鉴定 培训 教材 
多 模具 工 技师 鉴定 培训 教材 
多 机 修 钳工 技师 鉴定 培训 教材 
令 热处理 工 技师 鉴定 培训 教材 














多 维修 电工 技师 鉴定 培训 教材 多 冷 作 饭 金 工 技师 鉴定 培训 教材 
多 数控 车 工 技师 鉴定 培训 教材 多 汽车 修理 工 技师 鉴定 培训 教材 
多 数控 铣工 技师 鉴定 培训 教材 令 制冷 设备 维修 工 技师 鉴定 培训 教材 


特种 作业 人 员 安 全 技术 培训 考核 教材 


丛书 介绍 : 依据 《特种 作业 人 员 安 全 技术 培训 大 岗 及 考核 标准 》 编 写 ， 内 容 
包含 法 律 法 规 、 安 全 培训 、 案 例 分 析 、 考 核 复 习题 及 答案 。 

读者 对 象 : 可 用 作 各 级 各 类 安全 生产 培训 部 门 、 企 业 培 训 部 门 、 培 训 机 构 安 全 
生产 培训 和 考核 的 教材 ， 也 可 作为 各 类 企 事业 单位 安全 管理 和 相关 技术 人 员 的 参 
考 书 。 











令 起 重 机 司 索 指挥 作业 4 压力 容 需 操作 
多 企业 内 机 动车 辆 驾驶 员 锅炉 司炉 作业 
令 起 重 机 司机 令 电梯 作业 

多 金属 焊接 与 切割 作业 令 制冷 与 空调 作业 








人 电工 作业 4 登高 作业 


亲爱 的 读者 : 

您 好 ! 感谢 您 购买 《数控 车 工 〈 技 师 、 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 》 
( 张 智 敏 ”主编 ) 一 书 。 为 了 更 好 地 为 您 服务 ， 我 们 希望 了 解 您 的 需求 以 及 对 我 社 教材 的 意见 和 
建议 ， 愿 这 小 小 的 表格 在 我 们 之 间架 起 一 座 沟通 的 桥梁 。 男 外 ， 如 果 您 在 培训 中 选用 了 本 教材 ， 
我 们 将 免费 为 您 提供 与 本 教材 配套 的 电子 课件 。 






























































































































































姓 名 所 在 单位 名 称 
性 别 所 从 事 工作 (或 专业 ) 
通信 地 址 邮 编 
办 公 电 话 移动 电话 
E—mail QQ 
1. 您 选择 图 书 时 主要 考虑 的 因素 (在 相应 项 后 面 画 V ) 
出 版 社 〈 ) 内 容 ( ) 价格 ( ) 其 他 : 
2. 您 选择 我 们 图 书 的 途径 (在 相应 项 后 面 画 V) 
书目 ( ) 书店 ( ) ”网 站 ( ) 朋友 推介 ( ) 其 他 : 
希望 我 们 与 您 经 常 保持 联系 的 方式 : 





















































电子 邮件 信息 口 定 期 邮寄 书目 ” 口 通过 编辑 联络 口 定期 电话 咨询 
























































您 关注 (或 需要 ) 哪些 类 图 书 和 教材 : 











您 对 本 书 的 意见 和 建议 〈 欢 迎 您 指出 本 书 的 玻 漏 之 处 ) ; 




















您 近期 的 著 书 计划 : 

















请 联系 我 们 一 一 

地  ” 址 北京 市 西城 区 百 万 庄 大 街 22 号 ”机械 工业 出 版 社 技能 教育 分 社 
邮政 编码 ”100037 

社 长 电话 (010)88379711 

传 ” 真 (010)68329397 

营销 编辑 (010)88379534 88379535 

免费 电子 课件 索取 方式 : 

网 上 下 载 _www. cempedu. com 

邮箱 索取 ”jnfs@ cmpbook. com 


























操作 技能 鉴定 试题 集锦 与 考点 详解 系列 : 


机 械 工业 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 ( 第 2 版 ) : 





地 址 : 北京 市 百 万 庄 大 街 22 号 
邮政 编码 : 100037 

电话 服务 

服务 咨询 热线 : 010-88361066 p or 
读者 购书 热线 : 010-68326294 mi 


010-88379203 工业 入 公众 号 更 多 职业 技能 培训 、 鉴 定 教材 ， 
he 全 全 二 机 人 众生 请 关注 : 机 工 技能 教育 


ISBN 978-7-111-54512-5 
人 ea 加 二 导 ， 工 业 技 术 ” 机械 工 程 “机械 加 工 | | 
> 





em. 








金 书 网 : www.golden-book.com A 时 
教育 服务 网 : www.cmpedu.com SBN hs A913 Es DB i 
封面 无 防伪 标 均 为 盗版 | 策划 编辑 @ 赵 磊磊 /封面 设计 @ 鞠 杨 定价 ; 29.80 元 





